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Controlador CNC Beamicon |l

(Bene's affordable Mill Controller)

Manual de usuario

Version de software 1.97

Instalacion y funcionamiento béasico
Hardware: TripleBeast, NetBob1/2, CncPod o Micropod1/2
Software: Beamicon2, Beamcion2-Touch y Beamicon2-Basic (version con funcionalidad limitada)
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Nota Beamicon2-Basico

La version Beamicon2-Basico es una version funcionalmente limitada que se puede desbloquear hasta una
versién completa mediante un cddigo de cupdn. Tenga en cuenta que no todas las funciones descritas aqui estan
disponibles en la versidn Beamcion2-Basic.

Compendio
Este manual esta dedicada para usuarios y operarios de méaquina. En él se explica como instalar el software y el
hardware, la puesta en marcha y los pasos béasicas en el manejo diario de la maquina.

Al ajustar los pardmetros, sdlo se explican los pasos absolutamente necesarios para una maquina mas sencilla
(3 ejes con motores paso a paso). Por supuesto, el software de control es mucho mas potente y también puede ser
adaptado individualmente a un gran nimero de maquinas diferentes. Sin embargo, el control de funciones
adicionales como los cambiadores automéaticos de herramientas requiere amplios conocimientos de mecénica,
electricidad y programacion. Por consiguiente, los usuarios avanzados y los constructores de maquinas deben
consultar el manual de referencia, que describe las funciones especiales con mas detalle.
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Instalacion

Instrucciones de seguridad

El mecanizado CNC siempre trae un cierto riesgo de lesiones, ya que se trabaja con herramientas giratorias
rapido y bien afiladas. Debido al movimiento controlado por ordenador partes de accionamiento de la maquina
se pueden poner en movimiento inesperadamente. Aunque el software de control ha sido probado a fondo,
siempre puede funcionar mal. Si ha comprado una maquina terminada, siga las instrucciones del fabricante de la
maquina cuidadosamente. Nunca ponen en marcha una maquina sin el equipo de seguridad adecuado. El
operador es responsable del cumplimento de las normas legales de prevencién de accidentes. Si pone en marcha
una maquina construida por usted mismo, informese de antemano sobre los peligros y las medidas de seguridad
prescritas y apliquelas.

Requerimientos del sistema
Para ejecutar el software de control de Beamicon2 se necesita el siguiente equipo:

e No se recomienda un PC con sistema operativo Windows (XP, Windows7 o posterior, Linux a
peticién), portatiles, netbooks o dispositivos similares alimentados por bateria

e Frecuencia de procesador de al menos 1GHz, minimo 1GB de RAM y 2GB de capacidad libre en el
disco duro

e Una tarjeta grafica (o conjunto de chips a placa base) con aceleracién de hardware 3D

e Una interfaz de red acuerdo con IEEE802.3 con min. 10Mbit(L0BASE-T), en caso del uso del red para
Internet, archivos u otro servicios min. 100Mbit(L00BASE-T) y, ademas, un conmutador de red o una
segunda interfaz.

e Un modulo de hardware compatible con el software de Beamicon2, por ejemplo TripleBeast-NET,
NetBob 0 CncPod (sin mddulo de hardware restringido en modo demo)

e Una maquina CNC con motores paso a paso 0 motores servo con sefiales de paso/direccion.

Requerimientos de tiempo real

Por lo tanto, que el PC se puede utilizar como un ordenador de control, debe ser "capaz de tiempo real” en una
medida limitada, es decir, que puede responder de forma fiable en un pequefio tiempo de reaccién a las sefiales
de la maquina. Con la controladora Beamicon2 todas las sefiales de tiempo critico eran producidos con un
hardware externo - el CNC-Pod - en contrario del PC. Los requisitos, por tanto, no son tan altas como con un
software CNC sin soporte de hardware tales como MACHS3 con la operacion a través del puerto LPT interno del
PC. Sin embargo, algunas cosas deben ser considerados para un correcto funcionamiento.

Los ordenadores de control deben ser un PC de sobre mesa o dispositivo similar (PC industrial, PC de panel )
y no un portatil o dispositivo portatil similar con alimentacién por bateria. Aunque los ordenadores portatiles
tienen una potencia del procesador muy respetable, pero son por disefio optimizado para un bajo consumo de
energia. Por interrupcidn inesperada al modo de ahorro de energia puede causar retrasos repentinos de la
ejecucion del programa. Se requiere un buen conocimiento del sistema operativo para apagar todas las opciones
de ahorro de energia para hacer operativa un dispositivo portatil como controladora CNC.

Otra problema puede ser el escaner de virus o actualizaciones automaticas que se inician automaticamente a
una hora especifica que casan cambios en el sistema operativo o una carga de red repentina. Mientras se navega
por Internet o la transferencia de archivos en la red de empresa en si no provoca perturbaciones el el
funcionamiento de la maquina pueden acciones al fondo causar problemas, como el escaner de virus. Por lo
tanto, se recomienda desactivar los programas problematicos, como los antivirus, protectores de pantalla y
similares, y de abstenerse de navegar por Internet, mientras que la maquina CNC esta ejecutando.

Sin embargo, debe producirse un retraso inesperado, esto no es tan malo en el control de Beamicon2. Mientras
que en otros programas como MACHS3 ya un retraso de unos pocos microsegundos puede tener consecuencias
fatales (pasos pérdidas, posible colisiones), en Beamicon2 la maquina se para brevemente (por supuesto, con
rampa de frenado adecuada) y se ejecuta normalmente después de la eliminacion del problema adicional. Esto
suele ser inofensivo, pero todavia en ciertos casos puede causar efectos indeseables (marcas de vibraciones en
metal o marcas de quemadura en madera o plasma de corte).
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Instalacion del hardware

Como ya se ha mencionado, todas las sefiales para el control de la maquina no son generadas por el propio PC,
sino por un modulo de hardware externo, en lo sucesivo también llamado "mddulo CNC". En este capitulo se
ofrece una vision general de los modulos disponibles. Las caracteristicas y diferencias mas importantes sélo se
muestran brevemente. Para una descripcion detallada de los datos técnicos, diagramas de conexién y puesta en

marcha del hardware, por favor consulte el manual del modulo respectivo.

NetBob

BOB es la abreviatura de "Breakoutboard". EI NetBob es una nueva
version de la probada placa de conexion, que tiene una conexion de red
en lugar de la interfaz LPT usada hasta ahora. EI NetBob puede controlar
hasta cuatro ejes de posicionamiento con motor paso a paso 0 Servo
motores. Ademas, tiene tres salidas de relé, una salida analdgica para el
control de la velocidad con un convertidor de frecuencia y cuatro entradas
de interruptor.

El NetBob es la solucion preferida cuando hay que controlar etapas de
salida de motor de paso separadas o servocontroladores.

TripleBeast-Net

El TripleBeast es una combinacion de un tablero de conexién y tres etapas
de potencia de motor paso a paso adicionales integradas en una carcasa
comun. Esto significa que la electrénica de control completa para una
fresadora mas pequefia puede ser implementada en un espacio muy
pequefio y con poco esfuerzo de cableado. Al igual que la placa de ruptura,
la version Net es un desarrollo del probado TripleBeast con interfaz de red

en lugar de LPT.

CncPod

El CncPod es una especie de convertidor de interfaz inteligente. Se
conecta al PC a traves de la red y ofrece un puerto paralelo en el lado de
salida con el que se puede conectar a la electrénica de control
convencional con interfaz LPT. Esto permite que los controladores mas
antiguos sean adaptados con Beamicon2 y tecnologia de red.

Otra caracteristica es un segundo puerto opcional. Esto proporciona
un total de hasta seis ejes y sefiales adicionales de entrada/salida. Si los
ejes o las sefiales del NetBob o del TripleBeast no son suficientes, se
puede utilizar una combinacion de un CncPod, una placa de conexién
(LPT) o un TripleBeast y una placa de expansion adicional.

PodExt

Si hay que operar con mas de 4 ejes, un NetBob o un TripleBeast por si
solos ya no son suficientes. Desafortunadamente no es posible operar
varios modulos Cnc en paralelo debido a la sincronizacién. Para
controlar 5 o 6 ejes se puede utilizar una combinaciéon de CncPod, una
placa de conexion (con puerto LPT) y un médulo PodExt
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THC2

El médulo THC2 (THC = Control de la altura de la antorcha) se utiliza para
controlar la distancia de la boquilla a la pieza de trabajo durante el corte por
plasma. Esta conectado al segundo puerto del CncPod. La unidad completa
para controlar la maquina de corte por plasma consiste, por lo tanto, en un
CncPod, una placa de conexion (con puerto LPT) y un médulo de THC2.

loExt

Este es un modulo para ampliar las entradas y salidas. Tiene ocho entradas y
ocho salidas con nivel de 24V o alternativamente hasta 16 entradas. Esta
destinado principalmente a las maquinas industriales, por ejemplo, con
cambiador automatico de herramientas. Se pueden conectar directamente
sensores inductivos, valvulas neuméticas o contactores. Si es necesario,
varios de estos médulos pueden conectarse a un PC a través de un interruptor
de red, lo que permite ampliar el nimero de entradas y salidas casi
indefinidamente.

Micropod 2

El Micropod esta destinado exclusivamente a ser utilizado con la version
Beamicon2Basic. EI MicroPod es una especie de convertidor de interfaz
inteligente. Se conecta al PC a través de la red y ofrece un puerto paralelo
en el lado de salida con el que se puede conectar a la electronica de control
convencional con interfaz LPT. Esto permite que los controladores mas
antiguos sean adaptados con Beamicon2 y tecnologia de red.

Otra caracteristica es un segundo puerto opcional. Esto proporciona un
total de hasta seis ejes y sefiales adicionales de entrada/salida. Si los ejes 0
las sefiales del NetBob o del TripleBeast no son suficientes, se puede
utilizar una combinacién de MicroPod, una placa de conexién (LPT) o un
TripleBeast y una placa de expansion adicional.
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Conexion al red
Lo comun a todos los modulos de hardware |D

CNC-Pod / Net-BOB
Net-Tri

es que estan conectados al PC para la

/~\

transferencia de datos. A diferencia de los = r
productos de los competidores no se

requiere ningun puerto dedicada en el PC,
es decir Usted no tiene que instalar ningln
segunda tarjeta de red en el PC, pero puede
compartir la infraestructura de red existente
y puede también conectar el CNC-Pod con
otros dispositivos en un conmutador de red
(Switch). En caso de disponibilidad de un
red de casa o empresa grande con varios
ordenadores, debe cumplir las siguientes
condiciones para evitar cuellos de botella:

e La conexiéon con el PC debe tener x
siempre la velocidad de transferencia ‘““‘
mas rapida de la red. Por lo tanto, si el I
PC tiene una interfaz de GBit y el
enrutador DSL sélo 100MBit, entonces
el conmutador también deberia ser swiTcH switcH
capaz de manejar 1GBit, y el modulo
CNC deberia estar conectado ||E
directamente a este conmutador. Esto *-—-—“'
asegura que no hay cuello de botella, y ‘
la transferencia de datos entre otros PCs
no ralentizar la comunicacion al CNC-
Pod.

e SO0lo  pueden usar  "unmanaged
switches". Router con caracteristicas

inteligentes (firewall, proxy..) filtran los @“@”») ()

Maschine

CNC-Pod / Net-80B
Net-Tripl

protocolos 'y no funcionan. Por
supuesto, esto sélo se aplica en la ruta —— x
de conexion del PC de control al = TS

4 = )
modulo CNC. Fuera de este rango —
pueden estar todos tipos de dispositivos
de red.

¢ No haya apoyo para conexiones inalambricos ni médem o equipos que "tunel" el Ethernet a través de otros
protocolos. (Esto también solo se aplica a la conexién entre el PC y el médulo CNC)

El segundo interruptor en la pendltima foto de la derecha esta permitido porque so6lo los dispositivos de la
maquina CNC estan conectados a él. Asi, la conexion entre los dos interruptores no puede ser sobrecargada por
el tréfico de datos externos y convertirse en un cuello de botella.

ogoo

m

/i
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Instalacion de Software

Preparaciones

Como se ha sefialado en el capitulo "Sistema - Requisitos tiempo real" descrito, es muy importante para el
equipo de control que siempre hay suficiente potencia de calculo disponible, e el PC no esta frenada por los
programas de fondo. Por lo tanto hay que tener cuidado,

e eliminar todos los programas innecesarios
e desactivar las actualizaciones automaticas,

e i se trata de un ordenador portatil (en concreto, no se recomienda), siempre utilice la fuente de
alimentacion y apague todas las opciones de ahorro de energia.

e no usar un escaner de virus. Si esto es inevitable, asegurese de que el software antivirus le concede al
software de Beamicon2 acceso gratuito a la interfaz de red y no realiza escaneos extensos mientras la
maquina esta funcionando.

Iniciando la instalacién - Version para Windows

El software suministra normalmente en un CD y se reinicia cuando se inserta en el lector de forma automatica.
Si el arranque automatico no funciona, o si se ha descargado el software desde el Internet, tiene que iniciar el
programa "Beamicon2_Setup.exe” manualmente. (Dependiendo de la version Beamicon2B_Setup.exe o
Beamcion2T_Setup.exe)

Primero se le pide instalar "WinPCAP". Este es un tipo de software controlador universal para controladores
de red y es necesario para la comunicacion del software Beamicon2 con el moédulo CNC. Siguen las
instrucciones en la pantalla, entre otras cosas ustedes debe estar de acuerdo con los términos de la licencia. Si
actualizan una instalacion existente, se preguntaron si los archivos existentes deben sobrescribir. Seleccionen
"No" si los ajustes existentes deben conservarse, 0 "Si", si desean restablecer todos los pardmetros a los ajustes
de fabrica. Si no acepta explicitamente la sobreescritura, se conservarén los ajustes que ya haya realizado.

Una vez que el asistente de instalacién se ha ejecutado hasta el final, se encuentra en el mend Inicio del
Windows una nueva entrada "Beamicon2" y si se selecciona esta opcién, también aparecerd un icono en el
escritorio.

Inicio de la instalacién - Version Linux

El software normalmente ya esta instalado en el PC de Linux para el montaje en el armario de control. Asi que
no necesitas hacer nada. Si tienes tu propio PC Linux con un sistema operativo Debian de 32 bits y quieres
instalar el software Beamicon2, descarga la Ultima version de la pagina web http://www.benezan-
electronics.de/downloads/

Por ejemplo, la version de Linux para Debian se Ilama "beamicon2-1.97-i386.deb", donde i386 es la
plataforma (Intel significa 32bit y 1.97 es el nimero de version. Siempre descarga la version con el nimero de
version mas alto. La primera instalacion tiene que hacerse manualmente, todas las demas actualizaciones se
hacen automaticamente.

Para instalar, inicie sesibn como root, descargue el archivo de instalacion, abra una terminal e introduzca las
siguientes lineas:

cd /root/downloads

dpkg -i beamicon2-1.97-i386.deb

apt-get -f install -y
El software se instala entonces y puedes cerrar la terminal de nuevo. El software de Beamicon2 sélo se ejecuta
con privilegios de root.

Primera puesta en marcha

La primera vez que inicia el software se le pedird primero en elegir el idioma. A continuacion se muestra una
lista de conjuntos de pardmetros predefinidos. Seleccione el que mas se aproxime a su hardware. Sélo tendra que
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hacer unos pocos ajustes de parametros manuales mas tarde, y no tendra que introducir todas las asignaciones de
pines de forma individual, por ejemplo. Los conjuntos de parametros para opciones adicionales (por ejemplo,
una macro para el cambio automatico de herramientas) también pueden descargarse posteriormente del foro de
Internet de Beamicon?2 e instalarse sin perder todos los ajustes ya realizados.

Si ha comprado una maquina terminada que viene de serie con el software Beamicon2, deberia haber recibido
un archivo de pardmetros terminado del fabricante de la maquina. Puedes simplemente cargar estos y no tienes
que poner nada en absoluto. Para maquinas especiales o proyectos de bricolaje, consulte el "Manual de
referencia” disponible por separado para usuarios avanzados, como la descripcion detallada de todas las opciones
de configuracion mas alla del alcance de este manual. En seguida se explican solo las caracteristicas mas
importantes.

Registro

Después de seleccionar el conjunto de parametros predeterminados (archivo "Default_*.ini") se abre la
ventana principal del software. Como el médulo CNC no tiene una conexion "exclusiva", sino que comparte la
infraestructura de la red informatica posiblemente mas grande, el médulo debe buscarse primero en la red y ésta

debe asignarse al PC con el software. Normalmente es
- P L . P Problema con el médulo @
aconsejable iniciar la maquina siempre antes del inicio N
del software. Si esto no ha occurido todavia, o hay e ocured dorante comectarel
-z a OCured un error aurante conectar
problemas con la conexion, aparece la ventana del 0 médulo,Por favor, comaruebe si la maquina st
dialogo de la derecha. Mas tarde, usted podria, si lo que canedaday encendido, Quiere abrir
. , R el dialogo Configuracion de hardware? (Cancelar
se ha olvidado de encender la maquina, que lo hagan y cambia a modo de demostracian)
luego pulsar "Repetir". Sin embargo, como el software
no ha identificado adn el hardware asociado, esta vez ; e : , ~
- " - .z " Repetir Modo de demostracion
debe seleccionar "Abrir didlogo" para establecer la | & -

conexion por primera vez.

El dialogo de seleccién de hardware aparece como se muestra en la esquina inferior derecha. Es posible que
varias maquinas estén conectadas en una red, o que una maquina utilice otros médulos de hardware ademas del
mddulo CNC. Cada modulo tiene un nimero Unico (direccion MAC), por lo que el software puede asignar
observado "sus" médulos.

Si todo estd conectado correctamente, en la
parte superior de la ventana bajo "hardware M ERREEE D (Hn =
detectado (no usado)" el médulo del CNC debe Buscar red
ser visualizado con un ndmero similar al & entificacion
mostrado en la imagen. Si no se visualiza nada
alli, compruebe que el mddulo CNC estd
correctamente conectado al PC con el cable de
red y que estd alimentado. Al menos el LED
verde de la conexién de red del modulo CNC Conectar
debe encenderse (estado de la conexion). Con 1 médulo encontrado
"Busqueda del red" pueden buscar de nuevo y
actualizar la lista. Si se enumeran varios
médulos CNC, lo que puede suceder con varias e
maquinas existentes en una red mas grande, se
puede utilizar "ldentificacion" para averiguar
cudl es el correcto. El seleccionado actualmente Desconectar
atrae la atencién por el rapido parpadeo del
Traffic-LED amarillo.

Después de haber seleccionado el mdédulo
CNC en la lista, puede establecer la conexion Guardar Cancelar
haciendo clic en "conectar". El modulo se
muestra en la parte inferior bajo "Hardware conectado (usado)”. Mientras la lista inferior esta vacia, el software
se inicia en el modo de demostracién. En este caso puede probar casi todas las caracteristicas del software, pero
no hay movimiento de la maquina pero se puede simular en la pantalla. Por supuesto, para seguir de poner en
marcha debe que ser conectada el CNC-Pod y en modo de demostracion debe que ser desactivara.

Elija madulo EXT]

Actualizacion

Médule conectada (en usc)

Abajo

Meodo de demostracian
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Dado que el software se desarrolla constantemente, es posible que se le pida una actualizacion del firmware
al conectar el hardware. Esto significa que el software almacenado en el procesador del modulo de hardware
debe adaptarse al estado del software del PC. Esto se hace automaticamente, sélo tienes que seguir las
instrucciones de la pantalla después de marcar el modulo y pulsar el botén de actualizacion (imagen superior
derecha). Aparece el cuadro de dialogo de actualizacion del firmware y puede seleccionar un archivo con el
boton "..." de la derecha. Elija el que tenga el nimero de version més alto que coincida con el médulo de
hardware. Después de transferir el archivo de firmware es importante esperar a que se detenga el parpadeo
alternado de los LED en la toma de red del médulo. Sélo entonces reinicie el mddulo apagando y volviendo a
encender brevemente la fuente de alimentacion.

Una vez que el médulo de hardware se haya conectado con éxito, haga clic en "Guardar". El dialogo de
hardware se cerrard y el mensaje "Hardware conectado: ..." deberia aparecer en la parte inferior derecha de la
ventana principal. Por lo tanto, la instalacion real es completa. Ahora todavia falta la configuracién de los
parametros de la maquina, si no se utilizé conjunto de parametros predefinidos y han realizado una revision
rapida de las funciones mas importantes del control.

La instalacion de opciones adicionales

Si ha adquirido ademas del equipo basico opciones adicionales a su maquina, puede ser que los parametros de la
maquina difieren de la configuracion predeterminada y deben complementarse. Por favor, eche un vistazo al
manual de la opcidn, si es necesario. En este caso, se adjunta un archivo o proporciona un enlace donde se puede
descargar el archivo. Este archivo se puede importar por "Importacién de configuracion™ en el mend Archivo. Si
haces clic en el botén con los tres puntos a la derecha del nombre del archivo, puedes seleccionar el archivo. A
continuacion, pulse "Abrir" en el didlogo de seleccidn de archivos, y luego otra vez en "Abrir" en el didlogo de
importacion.

Ajuste de parametros

Beamicon2 Configuracién @
General Asignarejes Configurarejes  Extras  Entrada/Salida Awvance manual Especial Seguridad Macros Mantenimiento
Eleccién Eje )( i Unidad | mm/s 7 Abrir calculader
Resalucién Pasos/mm Posicign min. mm
Velocidad max. mm/s Posicién max, mm
Aceleracion de trabajo mm/s"2 Velocidad de recorrido de referencia mm/s
Acceleracién de emergencia 20000 mm/s*2 [Jvelocidad de avance lento 10 mm/s
Tirén max. mmy/s Interruptor de referencia en Posicidn min, exterior
A Activar display Enable Handwheel and Hotkeys Posicién del interruptor de referencia 00 mm
Helgura de husillo 00| mm Tolerancia de interruptor de referencia mm
Tipo de salida Paso/Dir Dit invertido (maestro) Home Offset (maestra) m
Dirinvertido (esclave) ~ Home Offset (esclavo) 20 mm
[ exclude from initial Homing Procedure
B
Guardar Cancelar

Si ha adquirido el software, junto con una maquina en su totalidad, y se selecciona el modelo adecuado como se
describe anteriormente el el capitulo "Primera puesta en marcha" ne se requiere ningin ajuste de pardmetros
mas, y de puede saltar este capitulo.

En el caso de que haya cometido un error en la seleccion, o si quiere adaptar el software a otra maquina,
pueden deshacer la accion y cargar la configuracion de parametros para otro modelo de maquina. Abra el
dialogo Importar (mena Archivo->Importar configuracion) y luego el didlogo de seleccion de archivos pulsando
el boton "Valores por defecto ...".

En el caso de que su maquina no coincide con los pardmetros por defecto, es necesario introducir los
parametros de forma manual. Como ya se ha mencionado, solo los ajustes de los parametros mas importantes de
describen en este manual. Para una descripcion detallada de todos los valores posibles consulte el manual de
referencia, que es disponible por separada..
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Abre el didlogo de configuracion seleccionando el mend "Configuracion->maquina”. En la pagina "General"
primero seleccione el tipo de maquina, a continuacion, la configuracion de los ejes (por ejemplo "4 ejes xyza")
en la pagina "Asignar eje". Después, en la pagina "Parametros de los ejes”, se debe establecer al menos la
resolucion, la velocidad maxima y el rango de desplazamiento( posicionminima y maxima) para cada eje. Por
el momento, puede dejar los pardmetros restantes en los ajustes predeterminados. La resolucion se da en pasos
por unidad (mm). Para el calculo se puede utilizar la calculadora (boton "Abrir calculadora” en la imagen de
arriba a la derecha).

Control de funcionamiento

Cambiar en la ventana principal a la aqui "Diagndstigo”. En primer logar, debe probar el funcionamiento del
interruptor de parada de emergencia. Cuando se pulsa el interruptor, en el campo "Estado” debe que aparecer el
icono rojo/amarillo con las letras "Emergency Stop". Después de soltar el interruptor debe que desaparecer. Si
esto no funciona, por favor, compruebe si son accidentalmente en modo de demonstracion (Menu-
>Configuracién->Hardware) y que las entradas/salidas estan bien asignadas (MenU->Configuracion->Maquina-
>Entrada/Salida). Se pueden restaurar la configuracion por defecto de salidas y entradas en "Menu->Archivos-
>Importacion configuracion™ y y desactivan todo excepto "Salidas/Entradas".

A continuacién compruebe el funcionamiento de los interruptores de referencia. Cuando los interruptores no
son activados, es decir, los ejes se encuentran dentro del margen de desplazamiento normal, la luz indicadora
"Ref" tendra que ser apagado. Y tiene que ser encendido cuando se pulsa el interruptor manualmente. Con los
interruptores inductivos usted tiene que mantener un pedazo de metal en la parte delantera del interruptor y de
los interruptores "Reed" un imén.

Ahora hay que comprobar si las direcciones de rotacion de los motores de accionamiento es correcto. Para
ello, cambie a la pagina de "Configuracion" y seleccione una velocidad lenta (por ejemplo, 200mm/min). Al
pulsar los botones de flecha el eje asociado debe moverse en la direccién correcta.
Dependiendo de la instalacion de la maquina y la linea de vision del operador, la
direccion real (delante/atras, izquierda/derecha) puede diferir de la direccion de las
flechas. Sin embargo, el sistema de coordenadas siempre debe cumplir con la
[lamada "regla de la mano derecha”. Si sostienes tu mano derecha como en la foto
con el pulgar, el indice y el medio separados, el pulgar apunta en direccion Z
positiva, el indice en direccion X positiva y el medio en direccion Y positiva.
Puedes girar e inclinar tu mano para que coincida con la direccidn en la que esta
montada la maquina. Sin embargo, la posicion de los dedos en relaciéon con los
demas no cambia.

Si uno o0 més impulsores de los ejes se mueven en sentido contrario, esto puede corregirse seleccionando
"Direccién invertida" en los pardmetros de los ejes afectados.

Si la funcién de los interruptores de referencia esta correcta igual que los direcciones de los motores puede
hacer un homing pulsando el botdon "Todos Ref" el la pagina de diagnostico. Si necesita cancelar el homing
porque todavia hay algo mal, puede hacerlo pulsando otra vez el botdn o pulsando la tecla ESC.

Por dltimo, todavia se puede probar las funciones de las salidas de husillo y refrigerante (o aspiradora). Haga
clic en la casilla correspondiente en el campo "Salidas" en la pagina "Diagndstico”, por ejemplo "refrigerante”.

Crear una copia de seguridad

Una vez que haya establecido todos los parametros, es aconsejable hacer una copia de seguridad de los ajustes.
En caso de pérdida de datos debido a un dafio en el PC, o si se hacen cambios incorrectos por error, los
parametros originales pueden ser facilmente restaurados y no es necesario hacer todos los ajustes de nuevo.

Para guardar una copia de seguridad de los parametros en un archivo, seleccione el mend "Archivo ->
Exportacion de Configuracién™ Para mas detalles, véase el capitulo Ode la pagina 22.
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Un corto Introduccion

En este capitulo se describen los pasos mas importantes de forma "avance rapido”, explico que son necesarios
para cargar y iniciar un programa de CNC. El disefio de la interfaz grafica del software puede diferir del disefio
de las ilustraciones de este manual. Un "disefio clasico” con pocos colores fue elegido aqui deliberadamente para
optimizar el contraste y la legibilidad del manual.

Inicio del Software

Normalmente es aconsejable iniciar la maquina siempre | ®reblemaceneimedalo =
antes del inicio del software. De otro modo se obtiene un o Ha acured un error durante conectar ¢l
mensaje de error porque intenta autométicamente conectar a Conectoday encendido, Guiere sbrir

conectada y encendido. Quiere abrir

la maquina. Si has olvidado encender el dispositivo, puedes Samats s ot G Gamasirsdiomy o€ (Cancetr
hacerlo facilmente de nuevo y hacer clic en "Repetir" unos
Segundos después Repetir Modo de demostracian

Liberacion de las funciones

Si ciertas funciones no son accesibles (marcadas en gris) después de iniciar el software, esto puede
tener dos razones

e La parada de emergencia de la maquina esta activada. Esto se indica con el simbolo de
"Parada de emergencia”. No se pueden iniciar programas 0 movimientos y no se pueden
conectar las salidas.

e Ningun usuario esta conectado o el usuario actual no tiene autorizacién para determinadas
funciones. El acceso a los parametros de la maquina (Configuracién - Menld Maquina) sélo esta
permitido al administrador. Puede iniciar sesion como administrador en el men( Usuario - Inicio de
sesion y seleccionar "Administrador”. No se requiere un pasaporte en el estado de entrega.

La pantalla

Para mantener la pantalla lo méas clara posible, la ventana principal esta dividida en cuatro paginas. Con las
pestafias en la parte superior de la barra de titulo se puede cambiar entre los lados. El significado exacto de cada
elemento se explica més abajo en detalle en el capitulo "GUI".

Comun a los cuatro lados es la pantalla de coordenadas (nimeros amarillos sobre fondo azul) y la ventana de
texto en la parte inferior derecha para los mensajes. En la pagina principal en la parte central superior esta la
visualizacién grafica de por donde inicialmente aparece el logotipo de la empresa. Después de cargar el
programa, aqui se muestra la trayectoria de la herramienta Abajo esta el campo para el Codigo-G, que todavia
esta vacio.

La cargay la vista de un archivo

En la parte superior de la barra de titulo es la barra de menus. Haga clic en "Archivo->abrir archivo NC..." para
abrir el didlogo de archivos. Seleccione el archivo "Sample.din" o cual otro fichero de cédigo-G. Ya en el cuadro
de texto en la parte inferior central, se mostrard el programa. En la ventana grafica, aparecera la trayectoria de la
herramienta si esto encaja en el espacio de procesamiento Si no es asi, 0 si se han encontrado otros errores, un
mensaje de error aparece en la ventana de mensaje en la parte inferior derecha Puede ser, por ejemplo, que
aparece "Numero fuera de rango ..." porque el punto cero no se encuentra en el lugar correcto, y dejar que la
trayectoria de la herramienta esta fuera del espacio de procesamiento. Es importante reconocer esto ahora, antes
de que la maquina se encenderia una parada durante el procesamiento.

Avrrastrar el ratbn mientras mantiene pulsado el botén izquierdo en la ventana gréfica, se puede mover la
trayectoria de la herramienta. Manteniendo pulsado el botdn derecho del raton, rotan el camino en el espacio, es
decir, cambian el angulo de vision en la pantalla 3D.

Ajuste de punto cero
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Antes de que un programa puede iniciarse, usted tiene que informar al software de control, donde se encuentra la
pieza en la maquina. Esto se realiza mediante el ajuste del punto cero. Donde esta en la pieza de trabajo el punto
cero, es depende del dibujo. En el archivo "Sample.din™ es el punto cero en la esquina inferior izquierda y en el
nivel del plano de dibujo. Para las piezas redondas O [raooncon recomendnds %
simétricas, sino que también puede ser que el punto cero esta s
en el centro. En la direccion Z del punto cero por lo general se o No procedura de referencion he ejecutado hasta ya,

. . ) ontinuar asi puede causar inexactitud de posisiones
coloca en el borde superior de la pieza de trabajo, por lo que

o un colisidn. Apreta i para ejecutar de referencion ahora.
Apreta Mo para continuar sin referenciar, Cancelar termina la

los valores de Z positivo estan por encima del material, el tipo operacion.
negativo de la profundidad esta la perforacién en el material.
En algunas aplicaciones, también puede ser (til para establecer SDCEEs ERnceby

el punto cero en la parte inferior del material para hacer sobre

los programas y ajustes, sin importar el espesor del
material. Programa Configuracidn avance manual Diagnéstico Especial

Jog/Avance manual

En la siguiente descripcion, se supone que el punto
cero en el dibujo se encuentra en el lado superior del 1 A
material. EI tema se explica méas adelante en detalle otra *
vez. En este ejemplo se trata de la comprension basica.

4

- ¥ +
Cambie a la pagina "Ajuste”, donde estan los botones - I_!ﬁ =+ !
con flechas. Fijan una pieza de trabajo para préactica en la 1
superficie de trabajo de la maquina, como una tabla de ' 1 “

madera Presione y suelta la flecha apunta hacia la
derecha. Si no se realiz6 un homing, aparece un dialogo
con una advertencia. Seleccione "Corrida de referencia  Velocidad Tamatio de paso
ahora" para realizar la corrida de referencia. Para que la

i A A Avance ripido O I:'
herramienta se encuentra por encima de la pieza de W

. s . . P [IRedondesr posicion
trabajo utilizando los botones de flecha en las direcciones |10 mm/min

X e Y. Ahora puede mover la herramienta hacia abajo |10 mmmn T
hasta que esta a unos 10 mm por encima del superficie de 10 mm
la pieza. Ahora, la velocidad debe ser reducida Haga clic 0.1 mm
. . . 0.01 mm
en "100.0 mm/min” en la lista de velocidades. Proceder  Avance manual elegido:
con cuidado hacia abajo hasta que la herramienta tiene ’W‘
s6lo alrededor de un milimetro de distancia a la pieza de
trabajo Reducir la velocidad ain a 10 mm / min. Ahora  Mavimientos
insertar un trozo de papel dentro de la herramienta y la A posicion de apargar | | Todos los ges W o

pieza de trabajo Proceder muy lentamente hacia abajo

hasta que el papel ya no se puede mover, se sujeta de

modo debajo de la herramienta Ahora presione el botén cero junto a la pantalla de coordenadas Z. La coordenada
se borra a cero.

Ajuste la velocidad de nuevo a 1000 mm/min y mueve con Z unos pocos milimetros hacia arriba. Ahora
puedes usar X e Y para mover la herramienta sobre la esquina inferior izquierda (X) (YY) y poner estos dos ejes a
cero también. Ahora las coordenadas X e Y deben ser cero y Z unos pocos milimetros en positivo.

Tenga cuidado al acercarse a la herramienta a la pieza de trabajo, la mesa de la maquina u otro objeto. Puede
detener mediante la liberacién de la tecla el movimiento en cualquier momento. Con material duro y
herramientas sensibles s6lo unos pocos 1/100mm demasiados pueden resultar en una rotura de la herramienta.
Por lo tanto, utilizar para practicar mejor una pieza hecha de un material flexible, tal como madera o espuma
dura.

Cuando se carga un programa, con cada cambio del punto cero, la pantalla gréfica se actualiza la trayectoria.
La ubicacién de punto cero en la maquina se indica mediante el tripote de tres flechas de color.
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Ejecutar programa

Una vez que el punto cero se ha
configurado correctamente, la
trayectoria general debe mostrarse en la
ventana grafico, y ningln mensaje de
error mas ya aparece en la ventana de
mensajes. Antes de la primera ejecucion
de un programa, es aconsejable la
correccion del avance (mediante el
deslizador hacia arriba a la izquierda)
hasta aproximadamente el 10%. Asi
queda suficiente tiempo, si la maquina
se mueve inesperada y una colision es
inminente.

Coloque el deslizador a un valor de F
10% vy ejecuta el programa mediante el
botén "Ejecutar”. La maquina se pone
en movimiento y mueve a la primera

letra "C". En la primera pasada, el contorno se mueve de 4 mm por encima del material Es todo correcto, se
puede ajustar el control deslizante de nuevo al 100% o igual a pulsar el botén "Reset 100%". Ahora, la méaquina
se mueve a la velocidad programada, en el ejemplo 500 mm/min. En la segunda vuelta se da a la altura Z = 0, es
decir, poco més de material En un trabajo de fresado real seria, naturalmente, apufial6 a un valor Z negativo, esto

es sélo una prueba.

Durante la ejecucion, la distancia ya recorrida es marcada en blanco en el grafico. Usted puede ejecutar el
programa hasta el final, o cancelar en cualquier momento con ,,Cancelar el programa®. "Rebobinar" vuelve al
inicio del programa y también elimina la visualizacion de la distancia recorrida.

Nicolas Benezan, Stauffenbergstr. 26, 72108 Rottenburg
Tel: +49 (0) 7457/946365 0 benezan-electronics.de

Pégina 15
Beamicon2_Benutzerhandbuch_Spanisch
(Spain, International Sort).docx
24.09.2020



Benezan Electronics Manual de usuario Beamicon2
Desarrollo de Hard- y Software Instalacion y partes del trabajo fundamentales

La interfaz de usuario (versién estandar)

La pantalla del programa
< Beamiconz Pantalla principal =N =R

Archivo  Cenfiguracion  Usuario  Ayuda técnica  Ayuda

Programa Canfiguracién avance manual Diagnéstico  Especial

Coordenadas

Cero x mm
» »
100 100 Cero Y mm
Cero mm
0 10 r4
Reset Reset T
100% 100% todo G43
Avance manual F Jmin

1000 mm/min

Imin

Estado

Programa @ Alarmal
@ Alarma2 L

Mensajes

Cambio de herramienta

Rebobina El programa estd en mode de demostracién, no licencia valido
Husillo @
Refrigerante U

Miebla *

N

Usuario:Administrader (Admin) G21+ G90 = G&1
En la primera péagina es la representacion grafica de la trayectoria de la herramienta, la visualizacion de texto del
programa CNC y los principales elementos para iniciar el flujo y el control del programa

La ventana superior central muestra la herramienta y su trayectoria en el espacio tridimensional después de
que se haya cargado un programa NC. El tripote con sus flechas en rojo, verde y azul indica la posicién del punto
cero. Los caminos de avance rapido se muestran como lineas discontinuas en rojo, los caminos de fresado como
lineas verdes (si se utilizan varias herramientas, posiblemente también en diferentes colores).

Después de hacer clic con el botén izquierdo del raton en la ventana, puede mover la pantalla hacia
arriba/abajo y hacia la izquierda/derecha arrastrando el puntero del raton mientras mantiene el boton pulsado.
Utilice la rueda del ratén puede estar mas cerca o mas lejos del objeto en movimiento (zoom) Arrastre mientras
presiona el boton derecho del ratén para girar el &ngulo de vision Haciendo doble clic con el botén izquierdo se
centra el objeto en la ventana en modo de pantalla completa, haciendo doble clic de nuevo se ajusta el zoom para
que se muestre todo el cuarto de maquinas, que esta representado por un cuboide de lineas finas y grises.
Haciendo doble clic con la derecha se abre un mend emergente con opciones de configuracion para la
visualizacidn grafica.

Bajo la ventana grafica es la visualizacion de texto para el programa CNC A la derecha se muestran
informacién sobre la secuencia de programa o0 mensajes de error Los mensajes se pueden eliminar haciendo clic
derecho sobre la ventana.

Encima de la ventana de mensajes se encuentra la pantalla de estado del sistema, el simbolo
de estado.

El icono verde de OK significa una maquina conectada lista para funcionar. Todo funciona
con normalidad.

El boton de parada de emergencia. Si aparece este simbolo, se ha activado una parada de
emergencia externa. Atencion El simbolo de parada de emergencia es s6lo una pantalla. No se
puede activar una parada de emergencia haciendo clic en el simbolo. Esto fue hecho
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intencionalmente provocada porque un medio de mantenimiento de software no es seguro, y las fracciones
valiosas de un segundo se perdera en caso de emergencia, ya que la bisqueda del raton toma demasiado tiempo
El peligro inminente, por favor utilice el interruptor de verdad.

El icono de la demostracion. En este modo el software no esta conectado a ningtn hardware.
Pero casi todas las funciones del software pueden ser usadas y probadas. También es posible
iniciar un programa y simularlo.

El simbolo de una conexién interrumpida. Al hacer clic en el icono, se intenta restablecer
la conexion.

El icono de la alarma. Este simbolo aparece si al menos una de las dos entradas de alarma
esta configurada y activada. La maquina se detiene y sblo se puede volver a poner en
funcionamiento después de que se haya quitado la alarma. No hay pérdida de pasos, la maquina
frena correctamente y también vuelve a arrancar correctamente.

Modo de volante. En este modo, la maquina estd conectada, funciona y se mueve

actualmente en modo de desplazamiento a través del volante. Cuando este icono esta activo, no
es posible realizar ninglin movimiento con los botones de desplazamiento de la pagina de ajustes.
-

Simbolo de puerta abierta. La puerta de la sala de procesamiento esta abierta.

Modo de mantenimiento (Modo de servicio).

Modo de configuracion.

A laizquierda de la ventana del programa estan los botones para iniciar, detener y rebobinar el
programa, asi como para encender y apagar el husillo de la herramienta y el refrigerante. Sin embargo, el
simbolo de una conexidn interrumpida es un boton pulsador. Un clic en este icono intentard reconectar la
maquina (por ejemplo, si la ha encendido después del inicio del software).

Aurriba a la izquierda de la pantalla grafica son los controles deslizantes para el override del avance (F%) v el
override del cabezal (S%) Esto le permite al programa se esta ejecutando, la velocidad de ejecucion entre 0
(velocidad cero) y el 150% o cambiar la velocidad de giro (si su maquina tiene un husillo con convertidor de
frecuencia). Con la tecla Escape se puede ajustar la velocidad de alimentacion de anulacién a cero
inmediatamente, para detener la ejecucién del programa Esto tiene que proporcionar el mismo efecto que el
control deslizante a cero Con so6lo pulsar el botdén "Reset 100%", se reanuda la ejecucion. Bajo de los botones
"Reset" se indica el nimero de la herramienta actual.

A la derecha de la ventana gréafica es la visualizacion de coordenadas, donde se muestran las posiciones de los
ejes. Los valores de posicion estan siempre relacionados con el punto cero actual, que puede ser seleccionado
mediante el botén abajo. En G53, las coordenadas son absolutas (cero maquina), todas las opciones demas son
las compensaciones relativas a la pieza Todos los desplazamientos de la pieza de trabajo G54 a G59 se
almacenan permanentemente en el disco duro del ordenador, y se mantienen incluso después de salir y reiniciar
el software obtenido.
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Con los botones a la izquierda de las coordenadas ("Cero" y "Todo Cero") las coordenadas se pueden poner a
cero, es decir, el origen del sistema de coordenadas se establece en la posicion actual. Bajo la visualizacién de
las coordenadas también se muestran la velocidad de alcance (F) y la velocidad del cabezal (S)

La pantalla de configuracion
< Beamicon? Pantalla principal =R RSR[5

Archivo Configuracién  Usuario  Ayuda técnica  Ayuda

Programa  Cenfiguracion avance manual Diagnéstico  Especial [s

Funciones:

JogfAvance manual Ceordenadas

% 4 o X o
4
Iv j 7 Cambio de herramienta Y T
@ Husilo Abrir linea de comandos...
- ¥ o ¢
‘ \ il = — - Z m
3 Home
Niehl:
Y e todo t[:d’g G54 (desplazamiento de la piezs) | G43
Temafio de paso
o [ ] Extade
[ Redondear posicion
Funciones del usuaric <] Lit
F @ Alarma1 [ Limites programados
10.0mm @ Alarma2
1.0mm
01 mm
0.01 mm Mensajes

Avance manual elegido:

Movimiente répido =

Médule no encentrado.
Médule conectada: CncPod Benezan-Electronics #A39DC40A

Movimientos Macro de inicio

A posicién de apargar Todos los gjes ~ A posicién cero

Usuario:Administrador (Admin) G21 - G90 - GB1

Esta pagina es dedicada para los configuraciones y ajustes. Al igual que en la pagina del programa, hay una
pantalla de coordenadas a la derecha, los textos de los mensajes en la parte inferior derecha y la pantalla de
estado en la parte inferior izquierda. En lugar del texto CNC vy la ventana grafica estan presentes los controles
para el movimiento manual de los ejes (jog) Los botones con flechas comienza directamente un recorrido por el
eje asociado en la direccién apropiada La velocidad y la distancia se pueden seleccionar con los botones de
seleccion de abajo "Continuo" significa que el eje se mueve, siempre y cuando se pulsa el botdn de flecha, y se
detiene cuando la solt6. Con incrementos finitos, y si la "posicion redonda" esta activa, el eje se mueve como
maximo al siguiente valor de posicion redondeado al incremento (con el incremento "10mm" el eje se mueve
como maximo de, por ejemplo, 481 a 490mm). De todos modos, el boton de flecha necesita una pulsacion
continuo, en otras palabras, saltar el boton antes de fin de incremento, el eje se detendra inmediatamente. Esto es
para evitar una colision, cuando una vez se ha equivocada en la distancia libre.

Si la "Posicién de redondeo” no esta activa, se recorre como maximo la distancia seleccionada a partir de la
posicion inicial, p. ej. con un tamafio de paso de 10mm de 481 a 491mm.el campo de entrada directamente bajo
"Tamafio de paso" también puede utilizarse para introducir cualquier nimero que no esté en la lista, p. €j.
3mm.Por cierto, también puede mover los ejes manualmente en cualquier momento siempre que no esté
funcionando ningun programa cuando esté en otra pagina utilizando las teclas de acceso directo. Por defecto son
las teclas de direccion del teclado numérico Los botones de la pagina de configuracion, sin embargo, tienen un
mejor control sobre la velocidad y pueden tocar suavemente como aristas de la pieza en pequefios pasos.

Con los botones de cero junto a las coordenadas o introduciendo un nimero después de hacer doble clic en la
coordenada, el punto cero de la pieza puede ser cambiado de nuevo. Al hacer clic en los botones "para aparcar la
posicion” y "al punto cero” en el lado izquierdo debajo de los botones de flecha, la méquina se mueve
directamente al punto cero o a la posicidn de aparcamiento. Si quieres que la altura Z permanezca constante,
puedes seleccionar "X+Y solamente™ en lugar de "Todos los ejes”. Precaucion!Se utiliza esta funcion solo si
estd seguro de que el camino para llegar alli esta libre! Si una colision es inminente, puede detener el
movimiento pulsando el botén, o de forma natural con el interruptor de parada de emergencia. Se puede
seleccionar si todos los ejes 0 sdlo X e Y deben moverse al punto cero o a la posicion de estacionamiento. Esto
altimo es til si se quiere posicionar la herramienta a alguna distancia por encima del punto cero.
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El boton "Abrir MDI" en la esquina superior derecha abre una ventana con un campo de entrada de texto.
Aqui puede introducir comandos de codigo G directamente Esto puede ser (til para pasar a ciertas posiciones, 0
introducir comandos que activan un modo determinado o una funcidn especifica Atencién! Se recomienda no
abusar de la entrada MDI par escribir programas de CNC en forma de tiempo real Demasiado facil cometer un
error aqui y correr el riesgo de una colision Prestar mucha
atencion a lo que ha escrito y se les prefieren mas tiempo antes | Pentella dela camara N =
de pulsar Intro, sobre todo en los comandos GO. Eiija la camera

Por defecto, los limites blandos estan siempre activados, €S | | Moverals cimaraaposicion delcruz | | Ofset = Cruz | Mover2 (enfocan)
decir, después de un homing la maquina sabe donde esta, y la
magnitud de los movimientos de los ejes. Asi se para
automaticamente antes de los topes Al eliminar el cheque antes
de "Softlimits" se apaga esta control. No hace falta decir que
usted debe conducir despacio y con cuidado con los limites
apagados.

"Abrir cdmara" le permite ver una de las 10 cdmaras posibles.
En el cuadro de didlogo, puede cambiar el enfoque de la camara
con las teclas Z+ y Z- y ajustar las reticulas como un
desplazamiento o moverlas hacia las reticulas con la
herramienta. Las compensaciones de la camara se pueden
establecer en "Configuracion de la maquina”.

La pantalla de diagnostico

< Beamicon2 Pantalla principal =8 EoR (]

Archivo  Configuracién Usuario  Ayuda técnica  Ayuda

Programa  Configuracién avance manual Diagnéstice  Especial

Coordenadas k Entradas Salidas

Limite- Home Limite+ Listo [J#1 Parada de emergencia []201 Servo activado
#4 sonda de longitud de herramienta [1203 Husillo adelante
Home x * * #130 Interuptor de referencia eje X [1205 salids PWM
132 Interuptor de referencia eje Z 206 bomba de carga
#133 Interuptor de referencia eje 3 [1#08 Freno de parada
Home Y @ @ @
Home & @ @

54 (desplazamiento de la pieza) | | 643

Estado

Mensajes
Almacenamiento de previsién

Médule conectada: CncPod Benezan-Electronics #A33DC40A
@ Alarma 1 Macre de inicio
[ Limites programados
@ Alarma2

Estadistica

Temporizador de usuario 000-00:15:45 Reset
Temporizador maquina 000-D0:22:45

Usuario:Administrader (Admin) G21 - G90 - GB1

Ademas de la conocida pantalla de coordenadas y la ventana de mensaje, el estado de las entradas y salidas se
muestran en esta pagina Los estados de la referencia y (si esta disponible) del final de carrera es visible por
l&mparas a la derecha junto a la visualizacion de las coordenadas de sefializacion A la izquierda de la pantalla de
coordenadas estan los botones para activar un homing El eje seleccionado o todos los ejes se mueven secuencial
lentamente a su micro de referencia para encontrar la posicion del origen.

En la parte superior derecha estan las listas de entradas y salidas Sélo se muestran las sefiales que estan
realmente asignadas a un pin de hardware. Al marcar esta casilla corresponde a una activo entrada, por ejemplo,
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un interruptor presionado, o una declaracion verdadera (la presion del aire esta bien, la unidad esta lista, etc.).
"Activo" no tiene necesariamente nada que ver con el nivel de tensién en la entrada como entradas en funcién
del tipo de interruptor (NC o NO) también puede ser invertida. En las salidas, sin embargo, siempre significa
una marca existente ,,encendido” y ,,Voltaje disponible”, una falta ,,apagado* y ,,no hay tension®. Salidas no
pueden ser invertidas, porque de lo contrario no claramente establecer el estado seguro (apagado).

Haciendo clic en las casillas de verificacidn de las salidas, se pueden activar y desactivar para hacer pruebas.
Légicamente, hacer clic en las entradas no tiene ningln efecto. La salida del PWM puede ser probada haciendo
doble clic. Entonces se abre un pequefio dialogo con un control deslizante. Por favor, utilice la funcién de prueba
con precaucion, el cambio de salidas puede poner en marcha partes de la maquina.

El gréfico de barras del buffer de lookahead muestra el nivel del buffer de mando en el médulo CNC. Esto
permite conclusiones sobre la calidad de la conexion de red y la carga informatica de la PC. Mover largas
distancias debe ser estan de exhibicion en el cuarto superior (es decir, barra casi totalmente a la derecha). Esta el
bufer vacio, porque la conexién es mala, o el PC se ralentiza por otros programas de calculos intensivos, puede
ser que el movimiento de la maquina se para. Esto no causara una pérdida de posicion, porque en este caso el
mddulo CNC iniciarda una rampa normal de desaceleracion y aceleracién y luego continuard moviéndose
normalmente. Dependiendo del tipo de mecanizado, sin embargo, efectos no deseados puede ocurrir aqui, como
las marcas en la superficie 0 marcas de quemadura con maquinas de plasma o corte por laser. Con retrasos
intencionales (G4) o transicion de la travesia rapido (G0) a movimientos del trabajo (G1 a G3) es normal que el
bufer brevemente esté casi vacio.

El contador de horas de funcionamiento y el reloj de usuario muestran el tiempo que la maquina ha estado
funcionando. El contador de partes indica el nimero de ejecuciones completas del programa. El reloj de usuario
y el contador de piezas pueden ponerse a cero si es necesario, pero el contador de horas de funcionamiento no
puede.

La pantalla especial

Con la ayuda de las llamadas macros
de usuario, se pueden realizar
funciones propias, que no estan
predefinidas por el propio software.
Puede programar las macros usted
mismo seleccionando las macros de
usuario al final de la lista en el
didlogo de macros (menu
Configuracién -> Macros). O puede
instalar macros utilizando la funcién
de importacion (mend Archivo ->
Configuracién de importacion), que
ha descargado de Internet o que se
suministré6 con un accesorio de la
maquina.

Los ejemplos tipicos de aplicacién
de las macros de usuario son: Calentamiento del husillo, medicion de la longitud de la herramienta con la sonda
mévil, encontrar el centro de un agujero de perforacion y mucho mas. Una descripcion mas detallada del
lenguaje de programacion de macros se puede encontrar en el manual de referencia separado.

£l

Macro 28 definido Macro =

El menu Archivo

Abrir fichero NC

Por la presente, se abre un cuadro de didlogo de seleccion de archivo para cargar un programa NC El archivo
debe contener segin DIN/ISO G-code y generalmente tiene una de las terminaciones ".din, .iso, .nc, .tap, .txt"
G-cddigo contiene las coordenadas de la trayectoria de la herramienta real y comandos adicionales, E.g. para el
husillo de la herramienta y el refrigerante Dibujos creados con un programa de CAD, contienen s6lo contornos o
areas o volumenes de los objetos y no hay detalles de la trayectoria de herramienta Dibujos 3D en primer lugar
deben ser procesados con un programa de CAM, para generar la trayectoria de herramienta Los dibujos 2D
pueden ser cargados con la funcion de importacion (ver capitulo posterior) con ciertas restricciones.
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Después de seleccionar el archivo, se carga y mostrar la trayectoria de la herramienta en la ventana gréafica Si
se detectan errores, se cancela la construccion de la trayectoria en el mapa y un mensaje sale en la ventana de
texto abajo El error mas comun es una ,,Numero fuera de rango*, lo que esta sobre todo en un mal o no todavia
establecido punto cero. En este caso, seleccione el correcto punto cero (G54-G59) debajo de la pantalla,
coordenada, establecer un nuevo punto cero, ya sea mediante la configuracion de mend-> compensaciones 0
introduciendo coordenadas o use el mando de lanzadera y botones de reajuste.

Archivos recientemente utilizados

Sucede a menudo que gustaria a una vez mas abrir archivos ya anteriormente ha utilizado Asi que tienes que no
recuerdo el nombre de archivo y seleccione de nuevo, los Ultimos diez archivos aparecen en este submend.

Importar dibujo
El Beamicon puede importar diferentes formatos de archivos y convertirlos a cédigo G.

2D de dibujo, que estan disponibles en formato DXF o HPGL, pueden ser importados usando esta funcion, es
decir, convertida en un archivo de cddigo G Esto es (til para las operaciones que no requieren CAM, es decir,
donde no es necesario tener en cuenta la anchura de corte (didmetro de la fresa), como las fuentes de grabado,
donde las lineas del dibujo corresponden a la trayectoria del centro de la herramienta.

Se requiere un programa CAM externo para todas las demas operaciones de mecanizado en las que la
trayectoria de la herramienta debe estar desplazada por el radio de la herramienta, asi como para el mecanizado
en 3D.

Fotos (JPEG, PNG, BMP, TIF etc.) pueden ser convertidos a codigo G si quieres grabarlos con un laser.

Dado que los filtros de importacién ofrecen funciones bastante amplias, se les dedica un capitulo adicional al
final del manual.

Importacion de configuracion

Puede utilizar esta funcion para cargar los pardmetros de la maquina completa y todos los ajustes en el software
0 las partes mismas desde un archivo externo. Esto puede suceder para varios propdsitos:

a) Desea deshacer los cambios y cargar una copia de seguridad, hacia previamente
b) Para instalar una caracteristica adicional o una actualizacion o una extension

c) Desea cambiar a otra maquina o por cualquier otro tipo de procesamiento

d) Que desea aplicar la configuracion de una maquina a otra maquina idéntica

El software de control soporta conjuntos de parametro no s6lo completo (llamado en Mach3 "Perfiles"), pero
también los subconjuntos. Si usted posteriormente compra un eje de rotacién por ejemplo con una méaquina de
fresado de 3 ejes, el vendedor puede entregar un fichero de pardmetros que contiene sélo los parametros
relevantes para el eje de rotacion, tal resolucion, velocidad. Al importar este archivo, sélo estos parametros
cambian Todo otros ajustes previamente hechas, se conservan.

El botén "Restaurar” te lleva al directorio de copias de seguridad para restaurar las copias de seguridad
realizadas anteriormente. Con "Parametros estandar" se puede acceder al directorio de conjuntos de pardmetros
predefinidos. Atencion, la importacion de uno de estos archivos sobrescribe todos los ajustes realizados con los
valores por defecto. Sélo hagalo si desea "restablecer" los ajustes de fabrica y hacer una copia de seguridad si es
necesario (véase mas abajo).

El subdirectorio "Addons" dentro de los pardmetros estandar contiene conjuntos de parametros para
extensiones y opciones adicionales, como los bordes de cuchillas tangenciales. Los pardmetros en "Addons" son
subconjuntos de los pardmetros de la maquina y sobrescriben sdlo los pardmetros relevantes. Todos los valores
restantes permanecen en los valores antiguos.

jAtencion! Asegura antes de importar archivos, que sean adecuados para tu tipo de maquina Si se cargan los
parametros de la maquina incorrecta, esto puede, entre otras cosas, que las ejes van mas rapido de lo esperado y
causar colisiones Por lo tanto, después de cada modificacion de los pardmetros de la maquina, realizar una
prueba de movimiento con menos velocidad.
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Exportacion de configuracion

Con la funcién de exportacién, puede guardar parametros de la
maquina y otros ajustes en un archivo. En cuanto a la | Eportarparametros N ==
importacion, esto también puede servir varios propdsitos: Incluir tipos de pardmetros

a) Quieres hacer un backup (una copia) de Ia
configuracion. Esto es Gtil después de la instalacion o [ Lista de herramientas
cambios extensos a la configuracion. [ Posicién deplazamiento

b) Puede usa la misma maquina para varios tipos de [ Teclas directas

procesamiento (por ejemplo, fresar y corte por plasma) B Parémetros de GUI
y quiere mantener la programacién enlatada para su uso [ Variables del programa

pOSterior [ Asignacién del pin 10
c) Que desee transferir ajustes hechos a a otras, idénticas [ Mimeros de médulos
méquinas [ Clave de licencia
Para una copia de seguridad, es util seleccionar todas oz
categorias de configuracion. EIl boton "Backup" te lleva al [ Légica programable
directorio de las copias de seguridad. Al transferir a otra [ Elja toda

maquina, debe omitir las direcciones del modulo, porque su
propio hardware médulos seria no se reconoce por la otra | Ashivo | CiProgramData\Beamicon2\backupSven
maquina después de la importacion Por supuesto, usted puede
seleccionar categorias solos como lista de herramientas o de
Compensaciones_ Generar icono en escritorio para este configuracion.

El archivo se guarda luego realmente sélo si deja el cuadro de |m)rC0nfig | e
didlogo correcto con "Guardar". Sélo el nombre del archivo y la
ubicacién se selecciona en el cuadro de dialogo de archivo que
se abre con el boton con los tres puntos. Si estds en modo demo,
no hay direcciones de médulo o asignaciones a la salida que se pueden elegir, porque en este caso, no hardware
esta conectado

Con el boton "Crear icono" puedes guardar un archivo de pardmetros como un icono en el escritorio. Esto es
atil si tienes varias configuraciones de maquinas y quieres seleccionar una de ellas al inicio del software. El
software se iniciard entonces directamente con estos ajustes sin que tenga que seleccionar "Importar ajustes".

Copia de seguridad...

Guardar Cancelar

Salir

Este menu termina el programa, pero se permite solamente en la méaquina sin movimiento, es decir, si no esta
ejecutando un programa de NC. De lo contrario se le pedird, primero terminar el programa. En la derecha del
superior el botén de "Cerrar ventana" tiene el mismo efecto.
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El menu de configuracion

Beamicen? Configuracion @
General Configurar gjes  Extras  Entrada/Salida Avancemanual Especial Seguridad Macros Mantenimiento
tipo Nombre Sefial
Eje#1 |Linear X «  Motor PaP/Servo
Configuracién 3 gjes K¥Z R Eje#2 |linear ¥ ~ | Motor PaP/Servo
Pértico ninguna R Eje#3 |Linear z ~ | Motor PaP/Servo
Orden de referencién 7 primero, ¥ proximo, despues X v Eje#4  (deactivado) - + Motor PaP/Servo
Compensacién de holgura de husillo | apagado ~ Eje#5 (deactivado) - +  Motor PaP/Servo
@] @] Eje#6 |(deactivado) - ~ | Motor PaP/Servo
Inicio / Orientacion ! X Eje#7 | (deactivada) - » | Motor PaP/Servo
@ O :
Eje#8 |(deactivado) - ~ | Motor PaP/Servo
Eje#9 |Husillo 5 PWM/Analégico
Guardar Cancelar
Maquina

Aqui ajustan todos los parametros que afectan a la maquina, tales como nimero de ejes, resoluciones y
velocidades de los actuadores de ejes, entradas y salidas, jog speed y otros ajustes. Explicar el significado de
todos los parametros aqui iria mas alla del alcance de este manual, y en la mayoria de los casos no es necesario,
ya que se dispone de conjuntos de parametros estandar para las maquinas que se venden junto con el software.
En el capitulo "Puesta en servicio inicial" se ofrece una breve introduccion a los ajustes mas importantes. Los
usuarios avanzados y los disefiadores de maquinas especiales o de maquinas de construccién propia deben
consultar el manual de referencia, que esté disponible por separado.

Se recomienda hacer una copia de los parametros antes de cambiar algo (ver también ,,Exportacion de
configuracidon® mas arriba).

Offset s

El cuadro de didlogo de offset gestiona el desplazamiento del [ pespiszamiento de a piezs detrabsjo 5 =
unto cero G54 G59 la posicion de estacionamiento. La
punto ! 209 Y 18 Posic > . X[ a00] mm
posicion de estacionamiento también se utiliza para el cambio
z

manual de herramientas.

La lista de compensaciones se encuentra superior izquierda Desplazamiento temporal "
El desplazamiento seleccionado actualmente (al hacer clic con | [P dese=s=
el ratdn) se resalta y sus coordenadas se muestran a la
derecha. El offset seleccionado se puede activar con el botén
‘activar', es decir, todos los programas posteriores utilizan este
desplazamiento, mientras que a través de un G53... G59
comando activa un desplazamiento diferente.

La posicion actual de la herramienta se introduce en las
coordenadas del offset seleccionado con el boton de "posicion Guardar Cancelar
actual". Esto tiene el mismo efecto que pulsar "Todo Cero"
junto a la visualizacion de las coordenadas en la ventana principal. O, en otras palabras, después de activar la
compensacion de las coordenadas con la posicion actual, la pantalla de coordenadas muestra la posicién relativa
(X=0Y =0y Z=0Yy asi sucesivamente).

en uso

Pasicidn actual ->

Desplazamiento actual ->
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El boton "offset actual” copia las coordenadas del offset actual (que es marcado en la lista con "*") al offset
seleccionada actualmente, en ejemplo en la imagen arriba G56 a G54.

Si accidentalmente usted ha usado un desplazamiento en coordenadas incorrectas, puede elegir "Cancelar".
Todas las compensaciones se restauran, como habia fijado antes de la llamada al didlogo "Guardar" acepta los
cambios.

Herramientas

La gestion de la herramienta sélo es necesaria si se
dispone de un cambiador automatico de herramientas
0 si se trabaja con compensacion de radio o longitud
de la herramienta (G41/G42 o G43). Si se cambia la oerprhzes e s T
herramienta a mano y en cada programa usan solo e
una, se puede trabajar s6lo con un ndmero de o
herramienta (T1), y no falta de crear una lista de P —
herramientas. e

En la imagen a la derecha vera la lista de o
herramienta con los parametros mas importantes.
Tipo y nombre solamente para la conveniencia El < 5
nimero de T es el ndmero que identifica la Gusrasr | [ Caneair
herramienta en el G-code El nimero de P es el
ndmero de la posicién en el depdsito. Esto sdlo es necesario si se utiliza un cambiador automético de
herramientas, donde el nimero de T no es igual al nimero de su sitio en el deposito. El didmetro 1 (Dm. 1) es el
diametro efectivo de los principales bordes de corte y también se utiliza para la compensacion de radio
(G41/G42). La longitud 1 (L. 1) es la longitud total de la herramienta y se utiliza para la compensacién de
longitudes (G43). Dependiendo del tipo de

Lista de herramientas [=5|E=R

o ™ P# Mombre Dial [} Lont Dia2 Lon
Schaftfriser D=6.0L=24.9525 6.0 249525 6.0 00
Schlicht D=6.0 L=0.0 6.0 2196625 6.0 00
Schaftfriser D=3.0 L=3.0 30 17344... 00 0.0

<

SEEE

B ow oo
= oo

herramienta, puede especificar un segundo | Dates dela herramienta =NE=R

diametro y una longitud de segunda. Estos [y

pueden ser, por ejemplo, el diametro del Tipo de herramienta

vastago vy la longitud del borde de corte. Los ? Especial ~ Didmetrol

sggunc_jos _Qarametros golo se utilizan para _Ia 7] Fresal R

visualizacion y no son importantes para el flujo H Broca

del programa. H Punta esférica Didmetro2
Con el botén "Guardar como .csv" la lista ;;E::zar::v e

de herramientas se guarda como un archivo b torus

csv, por ejemplo para abrirlo en un programa & pirul it T

CAM. & Avellanar rpm predefinito
El boton Cambiar herramienta a herramienta 4 Cola de milano

llama a la macro M61. Este debe ser adaptado i geotaaon e

al cambiador de herramientas y esta destinado ; Vida max. |:|

a los cambiadores de carrusel o de cadena Nombre. | Schaftfreser D=6 L=24]

donde no se puede llegar a las herramientas [ automitico [F=mpui=nleg |:|

para cargarlas. Esto hace que sea fécil llenar el Ntimero Color de comino | IR

cambiador de herramientas con nuevas i 1
herramientas sin tener que quitar la e

herramienta actual del husillo.
QK Cancelar

,,Cambio“ o ,, Afadir” se abre el cuadro de
didlogo de la herramienta con la herramienta seleccionada o una nueva herramienta. Se puede introducir el tipo y
los pardmetros de la herramienta. La velocidad méxima limita la velocidad del cabezal (S) a este valor cuando se
cambia esta herramienta. Un valor de 0,0 significa que la velocidad del cabezal no esta limitada. La vida Util y la
duracidn del uso no se admiten en la actualidad.

Si se activa "automatico"”, se genera automaticamente un nombre a partir de los ajustes seleccionados.
También puede reemplazar el nombre de la herramienta con su propia entrada.
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Hardware

El didlogo de hardware se utiliza para enlazar el software del PC con el hardware conectado, es decir, el médulo
CNC de la maquina utilizada. Normalmente so6lo se requiere una vez y se describe en el capitulo "Olnstalacién -".
Maés adelante el didlogo de hardware serd necesario solamente, si queria cambiar al modo de demonstracién, o
mas tarde desea instalar modulos de extension o necesita reemplazar un modulo para una reparacion.

Camara

El dialogo para configurar y conectar las
camaras. El plugin de la cdmara es un extra
que esta sujeto a una tarifa y puede ser
activado mediante un cddigo de bono.

Si el médulo ya ha sido desbloqueado,
aparecera un mensaje de advertencia cuando
se abra el cuadro de dialogo de configuracion
por primera vez, indicando que el médulo de
la cdmara estd desactivado. Después de
activar el modulo tienes que reiniciar el
software. Puede desactivar la cadmara en
cualquier momento en el cuadro de didlogo
de configuracion. Esto s6lo es necesario si el
PC o las camaras utilizadas estan afectando
el rendimiento.

Con  "Seleccionar camara"  puede
seleccionar una de las cdmaras detectadas
para configurarla. Con un clic en el boton
"Cambiar nombre" puedes asignar un nombre
Unico a la cdmara.

El Beamicon puede reconocer y manejar
hasta 10 camaras. Todos los ajustes se
guardan y se recargan al conectarse. Todas
las camaras USB son compatibles. Las
camaras pueden ser renombradas para
asegurar una asignacion clara. ElI meni de
ajustes de imagen de la camara varia segun el
fabricante. Hay c&maras que no permiten
ningun ajuste, pero también hay cdmaras con
amplias posibilidades de cambiar y ajustar la
imagen.

En la pestafia "ajustes generales” puedes girar
(también introduciendo grados) o reflejar la
imagen de la cAmara. Las resoluciones
seleccionables son las resoluciones de
hardware que ofrece la camara. Para algunas
aplicaciones, puede ser Util configurar la
camara en blanco y negro para aumentar el
contraste.

En la pestafia "Ajustes de la reticula" puede
hacer todos los ajustes de la reticula. Puedes
fijar el color, mostrar un circulo de objetivo y
mover las cruces para alinear la cdmara. Un

Kamera-Modul I} 2 Kamera-Modul @
Das Kameramodul ist deaktiviert, Bitte die Software neu starten um
5oll es aktiviert werden? das Kameramodul zu aktivieren,

N

CamSetup

Elija la camera: | USB 2.0 PC Cam ~| UsB20PCCam Cambiar nombre

=

LSEZOLE Desconectar modulo

{Ajustes de imagen | Ajustes generales  Ajustes del cruz

ightness
e o ] 255 Valor por Defecto

137
Contrast
] 127 Valor por Defecto

2
Hue
-5 ] 5 Valor por Defecto
0

Saturacién
] 127 Valor por Defecto

Nitidez
° o ] 6 Valor por Defecto

Gamma
Valor por Defecto

ColorEnable
Valor por Defecto

Equilibrio blanco
2800 6500 Valor por Defecto

BacklightCompensation
0 2 Valor por Defecto

Amplificacién

o 2 Valor por Defecto

oK Cancelar
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CamSetup =
Eljala camera: | USB20PC Cam ©| | UsB20pC Cam Combiarnombre | USB20PC Cam TR RS
Ajustes de imagen | Ajustes generales | Ajustes del cruz
N HW Resolucién [640x 480 | [JEscala gris
Rotacién Reflejar
@ringuna @i
O %A cw O horizontal
sl cew O Vettical
O1e0d* O hor.+vert.
O ajustable
Imégenes por segundo | o0
H
oK Cancelar
CamSetup =
Elja la camers: | USB 2.0 PC Cam | | usB20PC Cam Cambiar nombre | USB20PCCam Desconectar médulo
Ajustes de imagen  Ajustes generales | Ajustes del cruz|
Color dela cruz B | Mvisible
Posicién del cruz X 50,00%
v 50,00%
Color del ciculo: = ] [Ovisible
N Dismetro del circulo:
20
0 ] 100
<+ [EE) -
oK Cancelar
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clic en el botén "Reset" devuelve los ajustes de la posicion de la reticula a la posicion central.

Teclas de acceso rapido

EI SOftWB.I’e de" Controlll Configuracion teclas directas % @
soporta llamadas "Hotkeys -
(teclaS de acceso répIdO) es Accitn Teclade Hardware Control reméte  Teclas de funcidn
decir puede activar ciertas og X | [Teclado

. ., b Jog X- Teclade
funciones en el teclado y aun [ Jog ¥+
determinar qué teclas deben g R
ser esto. Por defecto, como MJogZ- Cedigotects | 0]
la teclas de flecha del | 527 bale
teclado  numérico  para [1Jog 5+
movimientos manual (jog), g gm

- Ctrl
para que pueda en cualquier O Jog - Modificadores —
- - - s [ Jog X+ v+ Oar
tiempo cambio la posicion I Jog -V~ -
- - - a

de la herramienta incluso sin jgN

. o | -Y- .
ab“r |a paglna de ng Y+ lento 5 Borrar todas las asignaciones
configuracion de la ventana =
principal. Para evitar Guardar Cancelar

inintencionalmente
movimientos de la maquina los "HotKeys son desactivado, mientras que se seleccionan campos de texto.

Con el cuadro de didlogo de teclas de acceso rapido, los asignaciones se pueden cambiar. Porque no todas las
teclas estan asociadas con un signo visible va la asignacion mas de un ,,Codigo de tecla®, cual es dificil de
recordar. Por este razén existe una funcion de aprendizaje. Primero seleccione una funcién en la lista de la
izquierda y cambie la funcién de la esquina superior derecha de "no asignada” a "teclado". Si se pulsa ahora el
botén "Aprender", el cédigo de la siguiente pulsacién de tecla se determina e introduce automaticamente.

Para el accionamiento manual (jog) hay muchas asignaciones posibles, porque no sélo hay un bot6n para cada
sentido. Las funciones sin valor de velocidad dejan la velocidad en su Gltimo valor En contrario las funciones
(rdpidas o lentas) afectan la velocidad Por ejemplo, puede asignar las teclas de manera que una tecla de flecha
sin tecla de mayUsculas se mueva a la velocidad establecida actualmente, la misma tecla junto con la tecla de
mayusculas se mueva en movimiento rapido, y de nuevo la misma tecla junto con la tecla CTRL se mueva
lentamente.

Las entradas de hardware también pueden utilizarse, por ejemplo si se quiere tener un boton real en la
maquina para activar una determinada funcién. Estos se pueden asignar en la pestafia "Hardware". La asignacion
de las entradas de hardware también sirve para asignar las teclas de funcién en el volante del Benezan-
Electronics H-set.

Los botones de los diferentes volantes MPG soportados pueden ser asignados bajo control remoto. Consulte el
"Manual de Controles de Terceros" para ver qué volantes son compatibles actualmente.

En la pestafia Teclas de Funcidn se pueden afiadir hasta tres teclas de funcion de libre definicién a la interfaz
del software. Esto es (til si se necesita una determinada funcion con bastante frecuencia (especialmente con las
pantallas tactiles).

Macros
. M =
El control BEAMICON se puede adaptar de forma flexible | b &S
por la programacion de los macros a diferentes maquinas Nombre  Descripcién o
Las macros son pequefios programas que se escriben en una m : ::: |D
-z 7 - - - - nicio husilio zq.
programacion de cddigo G expandida, y siempre se ejecute s Apaga,m”nq
cuando se ejecutan los comandos especificos, tales como el Mé automatischer Werkzeugwech:
cambio automatico de herramienta (M6) La macro define el m; ;”ei:t_m'a”t R icnmaeD
- z rigerante
comportamiento del control de estos comandos Ademas, hay Mo Refrigerante apagado
macros que siempre se ejecutan en determinados momentos M10 Activar pinzamiento
0 acontecimientos, como la macro de inicio al iniciar el M Librar pinzamiento v
software de control < 2
Camino de los macros | macros | >
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Si la maquina o el modo de procesamiento a ser cambiado, puede ser fijada al cambiar el directorio de macro
facilmente entre dos o mas conjuntos de macro sin tener que cambiar todas las macros individualmente.
Pulsando el boton ,,Cambio“ a la derecha, un editor de texto comenzara, y se puede editar el codigo de una
macro solo. Esto se recomienda s6lo para usuarios avanzados y se describe en el manual de referencia separada.

Usuario

Aqui se pueden crear usuarios, asignar contrasefias y conceder o restringir derechos de acceso. Al principio sélo
se definen dos usuarios, el usuario estandar, que puede manejar la maquina pero no puede cambiar ningln ajuste,
y el administrador, que puede hacer todo. En el estado de entrega, no se asighan contrasefias para ninguno de los
usuarios

Si hay varias personas trabajando en la maquina y se quiere evitar que algunas de ellas puedan cambiar los
parametros de la maquina, se puede hacer en el caso més sencillo asignando una contrasefia al administrador, que
por supuesto debe mantenerse en secreto para los usuarios sin autorizacion.

Los derechos del administrador y del usuario estdndar no pueden ser modificados. Si se requiere una
definicion mas detallada de lo que un usuario particular esta autorizado a hacer y lo que no, deben crearse
perfiles de usuario adicionales. Para ello, se puede copiar un usuario existente (por ejemplo, un usuario estandar)
y asignarle un nuevo nombre. Entonces los permisos pueden ser seleccionados en la parte inferior de la ventana.

Licencia

Con esta opcion de menu puede abrir un dialogo que le permite registrar el software con un nombre de usuario
especifico. No es necesario introducir un codigo de licencia para la version bésica del software. Un cédigo
especial de desblogueo sélo es necesario para las funciones adicionales que estdn disponibles por un cargo
adicional. En este caso, recibird instrucciones sobre cdmo proceder cuando compre la opcidn adicional.

El registro puede seguir siendo Util si se desea utilizar la funcién "Enviar solicitud de apoyo". En este caso es
necesario introducir su nombre y una direccion de correo electrénico para poder asignar la solicitud y ponerse en
contacto con usted si es necesario. Por supuesto, esto sélo se hace a peticion suya. No utilizamos sus datos con
fines publicitarios y no los pasamos a terceros.

Idioma

Aqui se puede cambiar el idioma. EI cambio no afecta a ventanas ya muestra, por lo tanto, para actualizar es
necesario un reinicio del software.

Calibracion-Salida PWM

Con la salida PWM se ajuste la velocidad de | calbracion desalics puns s E=
husillo o en sistemas de laser la potencia del Austes de slidas

mismo. El mapeo del valor S en el programa NC spers [ B %
puede ajustarse mediante la funcién de o @ v >
calibracién, es decir, se ajusta qué valor S

minimo y méaximo corresponde a qué valor de s 00 PwM B0 Tensién (Volzje) o [lSafds 13

tensién. Entrar primera a la izquierda el rango
permitido por el valor de S (nivel de velocidad o
potencia). Los valores asignados por maximo y
minimo de la salida PWM en % estan en la
columna media El valor de la tensién maxima . Cancalar
abajo a la derecha se utiliza s6lo para el control
El ajuste se puede probar en la parte superior de la ventana Si la salida de M3 esta encendido, el husillo debe
girar la velocidad mostrada, o para medir el voltaje en la salida anal6gica Si difiere, puede ajustarse mediante el
ajuste de los valores de PWM minimo y maximo El botdn de flecha derecha al lado de los valores PWM asume
el valor seleccionado en el campo de entrada a la izquierda de la parte superior Con méaquina del laser no ser
probado directamente, porque el laser sin movimiento se quema un agujero en el material. Aqui, se determinara
el valor de PWM con un programa especial de la prueba Esto se describe en la guia de la unidad laser.

Limites

min. § | 00| min. PWM | 00| [ [ PWM invertido

max. | 240000 | max. PWM | 1000 | (€] max.v | 100
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Ajustes de la interfaz grafica de usuario

El didlogo se divide en 4 secciones. En la
pestafia "Gcode-Lexer" se pueden configurar
los colores de los respectivos cddigos G para
facilitar la lectura y la escritura de los
programas. En el campo de al lado se puede ver
una vista previa de los ajustes.

La pestafia de Graficos le permite hacer
algunos ajustes, principalmente relacionados
con el rendimiento. Dependiendo del PC y de
su rendimiento, pero especialmente de la tarjeta
grafica, este ajuste puede proporcionar una
imagen suave de la vista previa de la web.

Resolucién de lineas: La configuracién por
defecto es "optimizacion en" y "optimizacion
automatica segun el tamafio del archivo”. Esto

Configuracién GUI

{Editorade cédigo G Grafica TeolTips Pantalla/ Editor

Comentarios

Texto por defecto

Textos

Numeros de la linea

Etiquetas

Valor de avance

Valor husillo

Herramientas

Parametros

Lengusje de macros

Cédigo G con movimiento

Comandos G sin movimiento

Comandas M de control

Comandos M

1D de Coordenadas

Numeros

operadores

Entradas

Salidlas.

Variables

Comandos especiales

[ negrilla (] italico
[ negeilla [Jitslico
[ negrilla [itslico
[ negrilla [Jitslico
[ negrilla [Jitalice
[ negrilla [Jitalico
[ negrilla Jitslico
[ negrilla (itslico
[ negrilla [Jitslico
[ negrilla [Jitalice
M negiilla [italico
O negiilla Citslico
[ negrilla [itslico
[ negrilla [Jitslico

lico

Cnegeila Clittico
[ negrilla [itslico
[ negrilla [Jitslico
[negiille [Jitstico
[ negrilla [Jitalico

24 Naso

2 N460 nonspecific text or wrong identifier

>

Guardar Cancelar

significa que si se carga un archivo muy grande que es demasiado pesado para la potencia de procesamiento de
la tarjeta grafica, los segmentos de linea se "saltan" y muchos segmentos de linea pequefios se muestran como
una sola linea. Esto mejora enormemente el rendimiento y la visualizacion de la imagen es suave. Esto se nota
especialmente al rotar y/o hacer zoom en el gréfico.

Max. Uso de la CPU: Este ajuste predeterminado le indica el tiempo méximo que puede tardar la
representacion 3D del grafico. Si se supera este valor, la ventana de graficos ya no se actualiza mientras la
maquina esta en funcionamiento. Esto asegura que el buffer de trazas del hardware del CNC esté siempre lleno y

que la maquina no se mueva.

Limite de memoria: Esto permite limitar el uso de la
memoria grafica al dibujar la trayectoria de la herramienta que  Editorade cédigo G Grafica ToolTips Pantalla/ Editor
se ha recorrido. Esto es Gtil para computadoras con poca Ajustes de pantalla

memoria o computadoras lentas, por ejemplo un Banana-Pi. Ot

Dependiendo de los ajustes, el camino que recorre el cortador se
corta después de unas pocas lineas, o s6lo se muestran el inicio Seleccionar G-Code Editor exteme (solo Windows)

y el final.

Con la casilla "Botdon de apagado en la N
pagina principal” se muestra un "Botén de
apagado” junto al simbolo de estado.

[ activar &l Editor externo Seleccione Editor

Prueba

Después de esta activacion el software solo puede salir con este botdn. La razon de esto es que
se llama un shutdown_macro.txt y espera a que se complete. Esto asegura, por ejemplo, que
cuando se termina el software, la Gltima herramienta que se cambi6 se coloca de nuevo en el

cambiador cuando se apaga la maquina. O puedes asegurarte de que el refrigerante sea

bombeado de nuevo al depésito.

A veces tienes una preferencia por un editor en particular que quieres usar para editar tu codigo G en la
maquina. Si quieres, puedes editor externo y lo

selecciono.

Editora de codigo G Grafica  T00ITips  Pantalla/ Editer

Tool tips: Los tooltips se muestran cuando se mueve
el ratdn sobre ellos para facilitar su uso. Sin embargo, si
conoces el software desde hace mucho tiempo, ya no
necesitas estos consejos de herramientas y pueden ser
molestos. Con esto puedes apagarlos o cambiar la
duracion de la pantalla.

Tool Tips

Retrasar hasta mostrar 1000 (1000ms por defecto)
Retraso para mostrar 3000 (3000ms por defecto)
Retraso para mostrar el sequndo vez | 1000 (1000ms por defecto)
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El menu de usuario

Entre otras cosas, a fin de evitar cambios involuntarios en los parametros de la maquina y los peligros asociados,
se requieren autorizaciones de acceso adicionales para algunas acciones. Para poder acceder a las funciones
protegidas, debe iniciar sesion como administrador o usuario con los permisos adecuados. Después de la
instalacion no se asignan contrasefias al principio

Después de un reinicio del software, el usuario que se conectd por Gltima vez antes de que se terminara el
software normalmente se reactiva automaticamente. Una excepcién es el administrador, que siempre debe
conectarse de forma explicita.

El menu de ayuda

Cambiar los datos de registro del usuario

En este didlogo puede ajustar sus datos de usuario, por ejemplo si el correo electrénico ha cambiado, o la
direccion. Esta informacion es importante cuando se hace una solicitud de soporte para que el servicio de
atencidn al cliente se ponga en contacto con usted. Estos datos también son necesarios si quieres activar los

plugins de pago.

Ordene y active las opciones

Las opciones solo pueden ser ordenadas o activadas
si el hardware esta conectado. Las opciones cargables
estan ligadas al hardware y sélo funcionan en la
maquina donde se activan.

Puede ser que la funcion "Comprar opciones" esté
desactivada. Esta opcién se habilita o deshabilita
segun el pais y la disponibilidad del servidor. Si no es
posible comprar una opcién directamente del
software, por favor contacte con uno de nuestros
distribuidores.

Con "Activar codigos de bonos" puede convertir un
cddigo de bonos existente en una licencia y asi
activar la opcion. Un vale sdlo puede ser usado una
Vez.

La activacion puede hacerse directamente en linea si
el PC de la maquina tiene una conexion a Internet. Si
no es asi, puede activar el vale en otro PC que tenga
conexion a Internet. En este caso, siga las
instrucciones de "Activar el vale desde otro PC". A
continuacion, recibira un codigo de activacion, que
se introduce en el software al hacer clic en
"Introducir codigo de activacién”.

Gestién de Plugins *
Compra de Plugins

5i hay Plugins disponibles para su software, puede comprarlos
Online o puede hacer un pedido con un correc electronico.
Para ver las np[Sones disponibles, proceda con "Realizar pedida”,

Confirmar Pedido

Activar codigos de cupén

S5iya compré accesorios de hardware o complementos de software
de un distribuidor que se unid a un cupdn, debe activarlos
antes de poder usarlos,

E Activar cédiges de cupon i

Cancelar

B

Activacidn de Plugins
Activar cddigos de cupdn Ik

5i ha comprade un plugin que viene junto cen un cupén

de codigo debe activarlo antes de poder utilizar el producto o
plugin.

Hay 2 formas diferentes de hacer esto:

1) Activacién en linea desde esta PC,

Si esta computadora tiene conexidn a internet puedes presionar el botén
"Activar cupén en linea". Luego se le pide que ingrese los 10 digitos

de cadigo. El plugin sera inmediatamente activade, ademas usted
recibird un correo electrénico de confirmacién.

2) Activacion desde otra PC

En caso de que esta computadora no esté conectada a internet (o una

firewall o software antivirus bloquea la conexion) puede presionar

el botén "Activar cupén de otra PC". Luego se muestra el enlace a una

pdgina web y un cddige de registro de 12 digitos. Tienes que abrir

la pagina web en otra PC con conexion a Internet e ingrese el

cédigo de cupén junto con el codige de registro, A cambia,

se proporciona un codigo de activacién y también se lo enviamos por correo electrénice.

Finalmente tienes que presienar el botdn "Ingresar cédigo de activacién” para ingresar
el cédigo de activacion dado.

E Activar cupon Online Activar cupén de otra PC

Introduzca su cédige de activacion
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Busqueda de actualizaciones

Siempre que la computadora tenga una conexion activa a Internet, se le informara de la existencia de una nueva
version del programa en la ventana "Mensajes” cuando el programa se inicie. Con este elemento del menu la
actualizacidn se descarga automaticamente.

Version para Windows: Después de la descarga se abre un dialogo de sugerencia con la ruta exacta donde ha
guardado el archivo de instalacion. Salga del programa e instale la actualizacion iniciando el archivo *Setup.exe.

La version de Linux: La actualizacion se iniciara automaticamente después de la descarga. Después de la
instalacién solo tienes que reiniciar el software de Beamicon2.

jAtencion! A diferencia de los navegadores de Internet y los programas antivirus, en los que se recomienda
siempre trabajar con la Ultima version por motivos de seguridad, se recomienda encarecidamente que sélo se
actualice cuando sea absolutamente necesario, por ejemplo, porque haya que resolver un problema urgente o no
se pueda prescindir de una nueva funcién. Aseglrese de hacer una copia de seguridad de su configuracién antes
de actualizarla. Realice una comprobacion de la funcidn después de la actualizacidnantes de mecanizar una
pieza para evitar posibles sorpresas debido al cambio de comportamiento.

Enviar informe de error

Si tiene problemas con el software, puede utilizar esta funcién para recopilar
todos los datos pertinentes. Esto incluye toda la informacién importante
sobre el estado actual del software y de las Ultimas operaciones (archivo de
registro) Si se carga un codigo G y usted esta de acuerdo con la transmision,
esto también se incluird. Aparte de los pardmetros de la méaquina y la
direccion introducida en el didlogo de la licencia, no se transmiten datos
personales. El archivo de registro, los parametros y (si se acuerda) el actual Buer =
archivo NC ayudan al soporte a encontrar la causa de los problemas.

Por favor, aseglrese de que su direccién y su correo — =
electrénico sean correctos para que el soporte pueda asignar la NS
solicitud. Por favor, proporcione una descripcién de error Elija una carpeta en una unidad local para quardar
significativa, declaraciones como "no funciona™ o "tirones™ no 0 B rary [ited tlene que enviar este archivo como
estan orientadas al objetivo y no ayudan mucho al equipo de siguiente direccidn de correo electrénico:

, b . support@benezan-electronics.de
apoyo. Cuanto mas detallado y preciso se describa el problema,
mas rapido el equipo de apoyo podra reproducir el problema y :
ayudarle. Después de guardar el informe, se abre un dialogo en
el que se especifica una direccidn de correo electronico a la que
se debe enviar el archivo zip guardado. Dependiendo del distribuidor donde compré la maquina o el control, esta
direccion puede ser diferente. Para evitar demoras, por favor envie el informe de error sélo a la direccion que
usted proporcioné.

Por favor, describe el prl/\\?\ema detaillada: =

Ajustes del archivo de registro

Con esta funcion, usted puede determinar cual acciones se registran y el grado de detalle. Que més categorias se
seleccionan, y el mas pequefio es la prioridad, mas datos se escriben en el archivo de registro En operacion
normal, el archivo de registro no es necesario, y hay sélo unas pocas categorias y una alta prioridad deben
seleccionarse, para no producir ningn volumen de datos innecesariamente alta, lo que posiblemente podria tener
un impacto negativo en el rendimiento del sistema.

El archivo de registro puede ser importante a la hora de rastrear la causa de problemas. Por lo tanto, puede ser
que el equipo de soporte quiere que activan ciertas opciones del registro, si ha informado de problemas.

Si ha seleccionado una configuracién de registro muy intensiva, se le recordara cuando reinicie el software
que devuelva la configuracidn del archivo de registro a la normalidad cuando ya no sea necesario.

El menu de ayuda
Manual del usuario

Con este elemento de menu puede abrir la versién PDF de este manual directamente desde el software. Para ello
se abre el lector de PDF, que esta configurado por defecto. Version para Windows: Si no tiene instalado un
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lector de PDF, aparece un mensaje de advertencia de que debe instalar primero un lector de PDF. Por ejemplo el
Adobe Acrobat-Reader de www.adobe.como cualquier otro PDF-Reader. En el Version para Linux el lector de
PDF "Evince" esta incluido por defecto

Manual de referencia

Idéntico a la opcion de mend Manual del usuario, sélo se abre el manual de referencia detallado para el usuario
experimentado.

Ayuda en linea

En algunas distribuciones del software se integra una ayuda en linea en el sistema operativo Windows. Es
bastante facil de usar y los capitulos estan vinculados entre si. Esto permite una busqueda efectiva y rapida.

Informacion sobre...

Aqui se muestra un mensaje con informacion sobre la version actual del software (nimero de version y fecha de
creacion), los datos de usuario introducidos y las direcciones de correo electronico y de sitio web del fabricante.

Si ha comprado opciones pagadas, éstas también se listaran y se mostraran alli.
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La interfaz de usuario (GUI) del Beamicon2Basic y Touch
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El software Beamicon2 esta disponible en varias variantes. El programa en si es siempre 100% idéntico, s6lo
la forma en que se muestra la interfaz y el color y el tipo de controles son ligeramente diferentes. Con la version
Beamcion2T, se intentd optimizar la interfaz para su uso con una pantalla tactil. También se ha integrado un
teclado en pantalla. El teclado puede ser llamado con el boton "FQ". Con la barra de imagenes en la parte
superior de la pantalla puedes cambiar entre las paginas individuales.

La version Beamicon2Basic es una version limitada, que puede ser actualizada a una versién completa con un

vale. El anuncio mostrado se apaga y todas las funciones estan disponibles.

Limitaciones de Beamcion2Basic

La version limitada de Beamicon2Basic muestra publicidad en la zona inferior.
El tamafio maximo de la maquina esta limitado a 1000x1000mm.
So6lo se pueden utilizar las macros suministradas. Estos no pueden ser cambiados.

No se admite ningln cambio de herramienta.
La gestion de usuarios esta desactivada.
Los ajustes de la GUI no son configurables.

Todas las demés funciones pueden utilizarse sin restricciones. El tamafio del programa no esta limitado.
También se pueden utilizar todos los filtros de importacidn y todas las opciones que se pueden adquirir.

Funciones especiales

Algunas caracteristicas especiales todavia pueden ser
dignas de mencion.

Lubricacion de cantidad minima (MQL)

Si tienes un MMS, puedes conectar hasta 4 vélvulas,
que son controladas automéaticamente por el Beamicon2,
dependiendo de la direccién en la que conduzcas. Esto
es muy Util para que el refrigerante siempre venga de la
direccion  correcta.  Para ello, las salidas
correspondientes  se  asignan  simplemente  en
"Configuracion/Expediciones de la maquina".

Mantenimiento y lubricacion

Entrada/Salide  Avancemanual Especial Seguridad Macros Mantenimiento

atracas

aergencia

gitud de herramienta

squridad 1
=quridad 2
re OK
orde

5

=Y
:Z
23
=4
=5
=6
a7

General Asignarejes  Cenfigurar ejes  Extras

Intervale de mantenimiente

Beamicon2  también apoya el -
establecimiento  de intervalos de "
mantenimiento y el uso de un sistema
de lubricacion central. Estas funciones
también se pueden configurar en
"Configuracion /Maquina
/Mantenimiento”.

[]tiempo total transcurride
Intervalo de lubricacidn
[Jtiempo de servicio
[Jtiempo total transcurride
[ distancia de viaje

duracidn de pulso

Entrada/Salida

~ Sedal
o8
09
010
o1
012
013
014
015
016
017

Avance manual

Pin

0

Lpt2 pin1d
0

Especial Seguridad Macros Mantenimiento

Salidas
Descripcién

Refrigerante

Freno de parada
Libramiento de puerta
Circuite de seguridad 1
Circuito de sequridad 2
Abrir cambiador herramienta
herramienta desenganche
herramienta aire de limpio
Aire de proteccién

servo habiliter invertido
radu(:[%n de coriente invertida
lubricacién automatica

mist coolant X+

mist coolant X-

mist coolant V+

mist coolant V-
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Volantes, MPG, elementos operativos

El Beamicon2 soporta varios volantes y controles. Tanto el teléfono Hset de Benezan-Elektronics como
muchos otros de terceros. Para el funcionamiento y la conexion de estos dispositivos adicionales, consulte los
manuales correspondientes que se suministran con el producto.

Flujos de trabajo tipicos

Hay muchas maquinas diferentes, diferentes métodos de procesamiento, materiales y areas de aplicacion y, por
supuesto, diferentes habitos y preferencias de los usuarios. Por lo tanto, obviamente no es posible explicar todos
los procedimientos concebibles en este manual. Sélo se mostraran algunos ejemplos para que pueda comprender
el procedimiento basico y adaptarlo a sus propias necesidades.

Mecanizado del material de la hoja

El caso mas simple es cuando se fabrican
piezas de material de hoja que estan
completamente fresadas. Esto significa
que los agujeros v, si estan presentes, los
bolsillos interiores se fresan primero. El
altimo paso de mecanizado es fresar el
contorno de la pieza y asi cortar la pieza
completamente fuera de la placa. De la
materia prima queda un marco delgado y
posiblemente material restante. Hay
muchas aplicaciones que funcionan segln
este principio.

e Produccion de paneles frontales
para carcasas 0 piezas de chapa
en general (también corte por
plasma)

e Piezas para la fabricacion de
modelos (contrachapado, GFK,
CFK)

e  Grabado de signos

La ventaja de este tipo de procesamiento es que la alineacidn exacta del material no es importante. Mientras la
trayectoria de fresado esté completamente dentro de la materia prima, las piezas siempre encajaran exactamente.
Sélo la altura Z debe ser ajustada exactamente. Si no hay agujeros ciegos o bolsillos, y se inserta una placa de
sacrificio bajo el material, esto ni siquiera tiene que hacerse con mucha precision.

Cargar archivo

Con "Archivo -> Abrir archivo NC..." puedes
cargar un programa. En el caso de las piezas
bidimensionales, esto suele ser muy répido y se
muestra una vista previa de la trayectoria de la
herramienta en la ventana de graficos. La
imagen de la derecha muestra un ejemplo de
una pieza de chapa con varios agujeros y
huecos. Los caminos de fresado a lo largo del
contorno se muestran normalmente en verde
(con diferentes herramientas posiblemente de
diferentes colores), movimientos rapidos con
lineas punteadas en rojo. la posicién del punto
cero se muestra con las tres flechas en rojo,
verde y azul. En la ventana de texto que

Nicolas Benezan, Stauffenbergstr. 26, 72108 Rottenburg Pégina 34
Tel: +49 (0) 7457/946365 0 benezan-electronics.de Beamicon2_Benutzerhandbuch_Spanisch
(Spain, International Sort).docx

24.09.2020



Benezan Electronics Manual de usuario Beamicon2
Desarrollo de Hard- y Software Instalacion y partes del trabajo fundamentales

aparece a continuacion, se muestra el codigo fuente del programa. Por lo general, las primeras lineas contienen
comentarios con el nombre de la pieza y posiblemente mas informacion sobre la fecha de creacion, las
herramientas utilizadas y similares.

Es posible que uno o mas mensajes de error aparezcan en la ventana "Mensajes” de la derecha. Si se informa
de un "ntmero fuera del rango permitido”, no es motivo de preocupacion, sino sélo una indicacién de que el
punto cero del dibujo no corresponde todavia a la posicion de la pieza de trabajo en la maquina. Como resultado,
parte de la trayectoria de la herramienta puede quedar fuera de los rangos de desplazamiento de los motores de
posicionamiento. En el ejemplo que se muestra a la derecha, la trayectoria de la herramienta sobresale mas alla
del limite derecho del area de trabajo de la maquina, que se muestra como un cuboide con bordes grises. El area
de la trayectoria de la herramienta que viola los limites se muestra en naranja. El mensaje de error
correspondiente podria ser, por ejemplo

X=200,263 esta por encima del limite superior de 200,0X=200,263 + Desplazamiento (G54)
200,00 = 400,263 > Limite del eje 400Numero fuera del rango permitido Linea 30069
Columna 3

La primera linea muestra que la coordenada en el programa NC (codigo G en la ventana del programa) esta
programada a una posicion de destino de 200.263. Sin embargo, con los ajustes actuales, el eje X sdlo puede
moverse hasta un valor de 200,0. La segunda linea da informacion mas detallada sobre por qué esto es asi: El
punto cero seleccionado actualmente es G54. El desplazamiento X del punto cero es de 200,0. El limite superior
absoluto de la coordenada X (establecido en los pardmetros de la maquina) es 400,0. La coordenada X del
programa (200.263) mas el desplazamiento resulta en una suma que esta por encima del valor limite. La tercera
linea indica el pasaje de texto del error dentro del programa. En la ventana "Programa” de la izquierda, la
posicion también estd marcada en rojo al mismo tiempo.

Como también puede verse en la imagen, la superficie de mecanizado sobresale a la derecha del area de
mecanizado de la maquina, y tendria que ser desplazada a la izquierda, es decir, en direccion a valores X mas
pequefios.

Punto cero ...establecer..

En la siguiente descripcion se supone que el punto cero del dibujo esta situado en la parte superior del material y
en la direccion X/Y en la parte inferior izquierda, como en el ejemplo de la imagen anterior. Si la visualizacion
de las coordenadas en la parte superior derecha de la pantalla todavia tiene un color de fondo verde, entonces no
se ha seleccionado todavia ningin desplazamiento de la pieza y "G53 (coordenadas de la maquina)" se visualiza
bajo las coordenadas. Primero seleccione un desplazamiento, por ejemplo "G54 (desplazamiento de la pieza)".
La visualizacion de las coordenadas cambia a un color de fondo azul.

Una vez que haya fijado el material en la mesa de la maquina, mueva las teclas de acceso directo (teclado
numeérico) o los botones de desplazamiento de la pagina de configuracién al lugar donde debe estar el punto cero
de la pieza de trabajo. Si acaba de encender la maquina, aparecera un aviso de que ain no se ha realizado
ninguna ejecucion de referencia. Seleccione "Carrera de referencia ahora" y luego muévase a la posicion
deseada. La punta del cortador debe estar justo encima de la superficie del material y en la direccion X/Y
ligeramente dentro de la esquina inferior izquierda del material. Ahora presiona el boton "todo cero" a la
izquierda de la pantalla de coordenadas. En la pégina principal del gréafico, la herramienta (cilindro gris claro)
estd en la posicion del punto cero (tres flechas de color), y la trayectoria de la herramienta debe tener la posicion
deseada en la zona de mecanizado, es decir, debe estar completamente dentro de los limites permitidos, lo que se
puede ver por el hecho de que ninguna pieza est4d ya marcada en naranja y todas las lineas estdn dentro del
cuadro gris. La ventana de mensajes ya no deberia mostrar un mensaje de error, sino sélo "usé puntos cero...".

Ahora puede realizar un ajuste fino del punto cero, por ejemplo, con el método descrito en la pégina del
capitulo 13con el papel. Si su pieza de trabajo contiene agujeros ciegos o bolsillos cuya profundidad debe ser
exactamente la correcta, ahora debe, por supuesto, restar el grosor del papel de la coordenada Z del offset. Si
conoces este grosor (por ejemplo, medir con un calibrador), podrias mover cuidadosa y lentamente el eje Z hacia
abajo en esta cantidad, y luego presionar de nuevo el botdn cero para la coordenada Z. Sin embargo, es mejor no
arriesgarse a que se rompa la herramienta e introducir el nimero directamente. Puede hacer doble clic en la
pantalla de coordenadas Z e introducir, por ejemplo, "0.1" en la ventana emergente que aparece. EIl punto cero es
entonces 0,1 mm mas bajo que la posicion actual de la punta de la fresa. Esto también evita rayar la superficie
del material.
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Iniciando el programa

Si el punto cero estd correctamente
ajustado, la pantalla grafica muestra la
trayectoria de la herramienta como se
esperaba, Yy la ventana de mensajes ya no Si usted son incierto por faver seleccione "Cancelar”, doble cheque posiciény L
muestra un mensaje de error, puede iniCiar ajuste y reduce el avance a un valor minimo antes de continuar.

el programa. El botdon para esto se =
encuentra en la  pagina principal

("Programa"™) en la esquina inferior frmzs e
izquierda. En el caso de que se haya

mostrado un mensaje de error, 0 que la

visualizacién del texto (ventana

Atencién! El curser ha puesto en otra linea en la programa NC mientras
el programa esta apagada. Estan seguro de iniciar desde este punto?

Mivel sequro Z mm

"Programa" debajo del gré_ﬁco) no esté al ® Retirar hgrr.at."nienta hasta el ni\.relz.s.eguror

prinCipiO del programa, es pOSible que el despues iniciar el programa de la liniea actual.

boton de Inicio/Deten(’:ién esté marcado (O Iniciar directamente desde la posicién y linea actual.

como "Iniciar desde aqui" o "Continuar (O Coloque el cursor en la linea dénde el programa erd cancelado y NO inicia directamente.,

programa™ en lugar de "Iniciar programa",
0 incluso que estt completamente
blogueado (gris). En este caso puedes hacer clic primero en "Rebobinar”, luego la pantalla de texto salta al
principio del programa y la etiqueta cambia a "Iniciar programa".

Antes de iniciar un nuevo programa por primera vez, es aconsejable ajustar la anulacion de la alimentacion
(deslizador "F%" en la esquina superior izquierda) a un valor pequefio (por ejemplo, 10-20%) para que la
maquina se ralentice. Si ha cometido un error al establecer el punto cero, la herramienta equivocada esté en el
husillo, o la méaquina hace un movimiento inesperado a la posicién incorrecta, todavia tiene tiempo para
reaccionar antes de una colision inminente. Pulsando el boton de Inicio/Detencion de nuevo se detiene el
programa, 0 en caso de emergencia, por supuesto, el botén de parada de emergencia de la méquina. Si todo
funciona como se espera y sin problemas, puedes volver a poner el deslizador de F% al 100%.

Si se produce un problema durante el mecanizado, por ejemplo, las virutas se enrollan alrededor de la
herramienta, o la herramienta se rompe y necesita ser cambiada, puede detener la ejecucion del programa en
cualquier momento pulsando el botén Inicio/Detencidn. Después de un breve retraso hasta que el motor del
husillo se haya parado, la etiqueta del boton de Inicio/Detencién cambia a "Continuar programa”. Una vez que
hayas corregido el problema, puedes usarlo para reanudar la edicion en el mismo punto.

Sin embargo, después de una rotura de la herramienta, el control puede haber dejado que una pequefia parte
del programa continte funcionando sin que la herramienta (rota) se haya activado. Para no dejar fuera ninguna
parte del camino de las herramientas, tendrias que rebobinar alrededor de esa parte. Dependiendo de lo lejos que
se haya movido desde la ruptura, puede desplazarse hacia arriba unas cuantas lineas en la ventana de texto y
hacer doble clic en la linea deseada. La etiqueta del botdn de Inicio/Detencién ahora cambia a "Comenzar desde
aqui". Al comenzar, una ventana con una advertencia aparecera como se muestra en la imagen de la derecha.

Continuar un programa en cualquier punto conlleva un cierto riesgo, dependiendo del tipo de pieza,
herramienta y estrategia de mecanizado. En casos extremos, por ejemplo, una fresa de ranura en T que se
encuentra en el centro del material, no es posible continuar en este punto sin dafiar la pieza de trabajo o la
herramienta. Como el sistema de control no puede detectar automéaticamente esos peligros, la responsabilidad en
esos casos recae en el operador. En caso de duda, espere que la herramienta se mueva con todos los ejes
simultaneamente, es decir, posiblemente en diagonal al siguiente punto de mecanizado. Puede haber material sin
procesar en el camino. Si no puede estar seguro de que no se producira una colision, retroceda hasta que llegue a
un punto seguro, por ejemplo, una perforacion desde una altura Z segura fuera del material.

Para los programas cortos que sélo se ejecutan durante unos minutos, vy si la pieza no es demasiado valiosa,
puede que no merezca la pena continuar, y es mejor volver a ejecutar el programa completamente desde el
principio en lugar de arriesgarse a que se rompa otra herramienta.

OK Cancelar
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Consejos adicionales

La barra de titulo en la parte superior de la ventana principal muestra el nombre del programa actualmente
cargado. En la barra de estado situada en la parte inferior derecha de la ventana, el nimero de linea indica hasta
qué punto ha progresado el procesamiento. Si cancela un programa y quiere continuarlo, por ejemplo, al dia
siguiente, se recomienda que anote este nimero de linea para que pueda encontrar el lugar adecuado para
continuar mas tarde.

A su derecha, la vista previa muestra el tiempo estimado de ejecucion después de que el programa ha sido
Cargado, y durante Ia ejecucién eI tiempo ya Archivo Configuracién  Usuario  Ayuda técnica  Ayuda

transcurrido. El contador de horas de  Prorms configuracion avance i pjgies de trayectors X
funcionamiento y de piezas se muestraenla  * B% Tevecton

. . ;- . , . 150 150 rayectoria  Grabar en tambol
parte inferior de la p4gina de diagndstico en [ Modo VE por defecto
"Estadisticas". El contador de horas de £ » Paso acortado en moda VC 05|  mm

H H 1 H 100 100
funCIonamlentO ty el' rfloj de usuario [ sustituir globalmente avance F con
siempre se ejecutan mientras un programa

, [ sustituir globalmente velocidad/potencia S con

estd en marcha. El contador de partes se . " e - _”_
incrementa en uno con cada ejecucion Rese Fese Sustr S SIDEREREER &

completa de un programa. El reloj del
usuario y el contador de piezas pueden vance ol

Seleccién de herramientas

ponerse a cero si es necesario. 1000 mm/min B T Schefireser D0 L4355
" H - " [4 T2 Schlicht D=6.01=0.0
A la derecha de "Cambiar herramienta [ 73 Schatrier 301230
(en el centro de la ventana principal a la BT Bohrer D=42 =00

A N , . Cambic de herramienta )
izquierda) hay un boton para los ajustes de IElja todo

la trayectoria de la herramienta. Pueden ser
atiles para influir posteriormente en la
tolerancia de la trayectoria (error de cuerda)
o0 en el avance y la velocidad del cabezal sin = @ ot —

Inicio de

Rebobinar

tener que cambiar los parametros de la

maquina o editar el programa en el editor de texto. Si el programa contiene varios pasos de mecanizado con
diferentes herramientas, estos se mostraran en la parte inferior bajo "Seleccidon de herramientas”. Es posible
excluir pasos de trabajo individuales, o seleccionar s6lo uno de ellos.

5 8
Trabajando con el sensor de altura e

Un sensor de altura es un pequefio dispositivo que envia una sefial

eléctrica al control cuando una herramienta se mueve sobre él

desde arriba. Puede ser usado - instalado permanentemente - para

medir la longitud de la herramienta después de un cambio de

herramienta. En este caso hablamos de un sensor de longitud de

herramienta. O se puede usar en movimiento para determinar la

altura de la superficie de la pieza de trabajo y fijar el punto cero

automaticamente. Se trata de una reduccidn significativa de la carga de trabajo en comparacion con el "raspado”
directo de la superficie de la pieza de trabajo o el "método del papel” mencionado anteriormente.

El procedimiento es el siguiente: EI boton se conecta al controlador y se coloca en la superficie del material.
La herramienta se mueve verticalmente sobre el botdn de la sonda. Entonces se llama una macro, es decir, se
inicia un pequefio programa que realiza automaticamente la medicién. La herramienta se mueve lentamente
sobre la sonda hasta que se alcanza el punto de conmutacién. La altura de la propia sonda desde el bot6n de la
parte superior a la inferior de la carcasa se resta de la posicion alcanzada, y el resultado se almacena como la
coordenada Z del desplazamiento de la pieza. Esto significa que el punto cero de las coordenadas se encuentra
entonces exactamente en la superficie de la pieza.
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Instalacion

Hay diferentes tipos de sensores de altura de diferenteS  programa Configuracion avance manual Disgnéstico  Especial
fabricantes. Si puede elegir, se recomienda utilizar un
contacto normalmente cerrado y para los sensores
inductivos un tipo PNP. Esto tiene la ventaja de que si se

Macros de usuario

olvida de conectar la sonda o la conexion eléctrica se D'_ !
interrumpe de cualquier otra manera, esto corresponde a

una sonda presionada (circuito abierto), y el proceso de Buscador Zcon - Buscadordel  Buscador de cantos Ma;
medicion se interrumpe inmediatamente. Con las sondas

que tienen un contacto normalmente abierto, o incluso que o4 o4

trabajan con flujo de corriente directa sobre la herramienta, G ﬁ

el mal funcionamiento puede hacer que el proceso de
medicidn no se detenga y dafie la herramienta y la sonda.

El boton de altura suele estar conectado a la cuarta
entrada de la placa de escape o TripleBeasts. Por favor,
consulte la documentacion de su hardware de control para obtener informacion mas detallada. Para utilizar la
macro para la medicién de la altitud, primero debe importarla. Para ello, vaya a "Archivo - Ajustes de
importacion” en el mend y seleccione el archivo "Macros_LengthProbe.ini" en "Parametros estandar" en el
subdirectorio "Addons". Esto instalara las macros necesarias y también asignara la entrada para el boton con la
asignacion de pines por defecto.

Es muy importante que | GCode Editora x
compruebe el  correcto |

Macro £8 definide  Macro #9 definide Macro #10 definido
por usuaric por usuario por usuario

Nombre Descripcién

funcionamiento  del botdN | |pgsen  inicio programanic
antes de su primer uso. Para
ello, por favor, cambie a 1a | ergresume Continuar programe Nc

pé.glﬂa de dlagnéStICO En IaS Userl1 Buscador Z0 con sonda mowvil Modificar macro

| | Userd2 Buscador del centro con sondz

entradas (arriba a la derecha) | s suscador de cantos consonds

PrgEnd Fin programa NC

PrgStop Interrupcién programa NC

debe ser visible una entrada | T it c
“Sonda" con un cuadro a la | ue s T o
izquierda. En el estado _ 53
Camino de los macros |I’V"EU05 | > 15 Gl F= UNTIL £I4=1 Z=%#2-
normal, no se puede mostrar : Lt e e e &
nlnguna marca de Camino deiconos ||cuns | £
VerificaCién' Ahora preSIOna Guardar Cancelar Guardar Cancelar

el botdn con tu mano. Ahora
una marca de verificacion debe hacerse visible. Si no cambia nada, o bien el botén no estd conectado
correctamente o la sefial esta asignada a la clavija equivocada. Si el comportamiento es exactamente el contrario
(marca visible cuando no se presiona el bot6n), entonces debe invertir la sefial. Puede hacerlo en "Configuracion
-> Maquina -> Entradas/Salidas" haciendo clic en la entrada "Sonda" y luego en "Cambiar". Para invertir la
sefial, cambie el estado de la opcion "poco activa".

Ahora hay que determinar la altura del botén e introducirla en la macro. Para ello, coloca el lapiz en el
material y la herramienta sobre el lapiz. Si ahora llama la macro (haga doble clic en "Medicion de la altura con
sonda movil" en la pagina "Especial™), se ejecuta el proceso de medicién. Si ahora retira la sonda y mueve la
herramienta a mayor profundidad con la herramienta hasta que sélo toque el material, la altura (negativa) de la
sonda se muestra en la coordenada Z (en sentido estricto, la distancia del punto de conmutacién de la superficie
del suelo, es decir, la altura total menos el recorrido de accionamiento). Por ejemplo, si su interruptor es de
33mm de alto, y la distancia hasta que el interruptor se dispara es de 0.5mm, entonces la pantalla de coordenadas
en Z se leera ahora -32.5mm. Introduzca este valor positivo en la macro G79 en el nimero 4, como se muestra en
la imagen de al lado.

Otro material

Si las piezas de trabajo no estan completamente fresadas de material de hoja, pero hay que (re)mecanizar
bloques, cilindros, piezas de fundicion o piezas de trabajo ya pre-mecanizadas, normalmente se sujetan en un
torno de banco o se mantienen en la mesa de la maquina con garras de sujecion. Si no se mecaniza toda la
superficie, las piezas deben ser alineadas con precision. Por lo tanto, no s6lo debe medir la altura Z, sino también
la posicion de la pieza en la direccion X e Y.
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En el caso mas simple esto puede hacerse de nuevo "raspando” la
superficie con la propia herramienta. Para ello, te mueves lateralmente
hacia un borde de la pieza hasta que la herramienta solo toca el borde.
Ahora el eje de la fresa estd a medio diametro de la superficie. Por ejemplo,
si te has movido al borde en la direccién X y el didmetro de la herramienta
es de 6mm, entonces el centro de la cuchilla estd a 3mm del borde. Haga
doble clic en la pantalla de la coordenada X e introduzca "-3". Por
supuesto, el mismo procedimiento es necesario de nuevo para las
coordenadas Yy Z.

El proceso de medicién puede automatizarse si se tiene una sonda 3D. A
diferencia del sensor de altura, el sensor tridimensional también reacciona
cuando se acciona desde el lado y se inserta en el husillo de la herramienta.
El macro "Buscador de esquinas” puede ser usado para el sondeo lateral de
los bordes de la pieza.

La sonda 3D también es adecuada para medir agujeros como puntos de
referencia. La punta de la sonda 3D debe ser colocada dentro del agujero. EI macro "Buscador de Centros"
escanea la pared del pozo en varios puntos y determina la posicion del punto central del pozo. Después de
ejecutar la macro, la punta de medicion esta exactamente en el centro. Las coordenadas X e Y pueden entonces
ponerse a cero o (haciendo doble clic) a las coordenadas conocidas del punto de referencia.

Un método alternativo para determinar las posiciones de los bordes o los agujeros es utilizar una cdmara en
miniatura como microscopio de centrado. Para ello se dispone de camaras especiales, normalmente con conexion
USB y un mango cilindrico, que también se pueden insertar en el portaherramientas.

Manejo de la herramienta

En cuanto se necesita més de una herramienta por pieza, hay que pensar en cOmo asegurar que, a pesar de las
diferentes longitudes, diametros y formas, el mecanizado se realice en el lugar correcto y con la profundidad de
inmersion adecuada. Esto significa que el control debe "saber" qué herramienta esta actualmente en la maquina,
y cuén larga y gruesa es, etc. Hay diferentes métodos para el cambio de herramientas, que requieren diferentes
procedimientos.

Sin Cambio de herramienta

Este es el caso mas simple. Sélo se utiliza una herramienta por cada programa CNC. Esto suena como una
limitacion dréstica, pero no es tan malo para el mecanizado CNC, al menos si s6lo se mecaniza material de hoja
fina. Por ejemplo, para hacer agujeros con diferentes diametros, puedes seleccionar una herramienta que se
ajuste al agujero mas pequefio y fresar un circulo para los mas grandes. De esta manera, a menudo se puede
Ilegar sorprendentemente lejos incluso con una sola herramienta.

Si se necesitan varias herramientas una tras otra, el mecanizado se divide en varios programas. Cada paso de
procesamiento se realiza por separado. Entre tanto, la herramienta se cambia manualmente y luego se vuelve a
medir el punto cero. En este caso, s6lo se requiere una herramienta (T1) en la lista de herramientas. Puede
introducir los datos de la herramienta en la lista (mend "Configuracion -> Herramientas"), pero esto sélo es
relevante para la visualizacion en la pantalla. Como el desplazamiento de la pieza se mide de nuevo después de
cada cambio, la longitud de la herramienta introducida es irrelevante, y no hay que preocuparse por el nimero de
la herramienta. Es mejor establecer el ajuste en "Configuracién -> Maquina -> General" en "Ignorar el cambio de
herramienta" para evitar avisos innecesarios de cambio de herramienta. De todos modos, tienes que cambiar la
herramienta para que coincida con el programa antes de empezar.

Cambio de herramienta manual (directo)

Incluso si no tienes el "lujo™ de un cambiador automatico de herramientas, puedes ejecutar programas con varias
herramientas diferentes. En este caso, el ajuste en "Configuracion -> Maquina -> General" est4 en "Cambio de
herramienta manual”. Ademas, deberia crear al menos tantas herramientas en la lista de herramientas como las
que hay en los programas utilizados, por ejemplo, T1 a T10.

Si el eje de la herramienta no tiene un sistema de cambio con portaherramientas adicionales (normalmente SK
= conicidad pronunciada, HSK = conicidad de vastago hueco), pero la herramienta se inserta con el vastago
directamente en el portabrocas del eje del motor, esto se llama cambio directo. La ventaja es que esto se puede
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hacer con cualquier huso de herramienta barata. Las desventajas son que la herramienta puede estar en una
posicién ligeramente diferente después de cada cambio, y que si el diametro del mango es diferente, la pinza
también debe cambiarse cada vez. Esto requiere mas tiempo, y por lo general la longitud de la herramienta debe
ser medida de nuevo después de cada cambio.

Por esta razon, se recomienda encarecidamente comprar un sensor de longitud de herramienta cuando se
cambie directamente. Es el mismo que el sensor de altura ya descrito anteriormente, pero montado
permanentemente en una posicion especifica de la maquina. También hay botones combinados de longitud y
altura donde el mismo bot6n puede ser usado para ambos propdsitos. Una sonda de este tipo suele tener una base
magnética que esta permanentemente montada en la maquina. Alli la sonda se utiliza para medir la longitud de la
herramienta. Para el uso movil, la sonda se puede retirar de la base y colocarse en la pieza de trabajo para medir
la altura de la superficie de la pieza. Si se utilizan dos botones separados, pueden seguir conectados a la misma
entrada de hardware (conexién en serie), porque los botones nunca se utilizan al mismo tiempo.

Si no se dispone de un medidor de longitud, es mejor utilizar el método "sin cambio de herramienta" y separar
los programas para que cada paso de mecanizado se realice por separado con una sola herramienta.

Para poder realizar la medicion de la longitud automéaticamente después de cada cambio de herramienta, debe
instalar primero las macros de medicién como se describe en el capitulo " 0" de la pagina38. Después de esto, la
macro "G79" tiene que ser adaptada a su maquina, para que el control sepa dénde se encuentra el botén de
longitud, qué altura tiene y a qué velocidad se puede acercar.

Abrir el editor con

"Configuracion -> Macros", | Oode Ediore x
seleccion de la macro "G79" || Nombre  Descripeién . a
y el botén "Editar macro”. | e con ompe s

Los paré_metros #0 a #6 G79 Medicién de longitud de a het

definen los pardmetros para | o e pE—

la medicion de la longitud. | & e rompeinte:

Introduzca los  valores | es Escalonsr

adecuados para su maquinay | o TR v

guérdelos. Recuerde = ° ’

comprobar el | Caminodelos macros [ macros [ .
funcionamiento de la entrada | camincdeicones ~ [icons | = <

de la sefial antes de su primer — — — —

uso pulsando el boton
manualmente y observando la reaccion de la entrada en la pagina de diagndstico.

Cuando se trabaja con varias herramientas, es importante que la
compensacion de longitud de la herramienta esté activada. So6lo entonces se et
tiene en cuenta la longitud de la herramienta actual y se afiade al valor Z
programado. En particular, la compensacion de longitudes también debe estar 654 (desplazamiento de la piezs) | | 643
activa mientras se mide y ajusta el desplazamiento de la pieza (ya sea con un
sensor de altura o con el "método de rascado™). Por lo tanto, antes de configurar el desplazamiento de la pieza,

asegurese de pulsar el botén que se muestra junto al desplazamiento "G43".

Cambio manual con portaherramientas

El cambio de herramientas se puede llevar a cabo de manera mas eficiente si la maquina esta equipada con un
sistema de cambio de herramientas con portaherramientas y sujecién neumatica o hidraulica. Algunas maquinas
también tienen un perno roscado que debe ser apretado a mano con una llave. Cada herramienta se inserta
primero en un portaherramientas (normalmente SK = cono empinado, HSK = cono de vastago hueco u otros
sistemas). Durante el cambio de herramienta real, los soportes se cambian al husillo de la herramienta. La
herramienta permanece en "su" soporte mientras no esté desgastada o dafiada.

Esto tiene la ventaja de que la medicion de la longitud sélo tiene que realizarse después de que se haya
insertado una nueva herramienta en el soporte. Esto se puede hacer ya sea automaticamente, como se describe
anteriormente, con un sensor de longitud o manualmente con un dispositivo de medicién de longitud adicional
(en el caso mas simple con un medidor de deslizamiento) fuera de la maquina. La longitud determinada se
introduce en la lista de herramientas y sélo se busca alli durante el cambio de herramienta real.

La longitud absoluta de las herramientas es en realidad irrelevante, solo se consideran las diferencias entre las
herramientas. Por ejemplo, es posible medir la distancia de la punta a un determinado plano de referencia para
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todas las herramientas, por ejemplo el plano de parada del cono HSK. Sélo es importante que se tome
exactamente el mismo plano de referencia cada vez. La parte delantera de la tuerca de sujecién no es adecuada
porque su posicion exacta depende del par de apriete.

El cambio manual con el portaherramientas no requiere ninguna macro especial u otros ajustes si se
introducen manualmente las longitudes de las herramientas en la lista de herramientas (Configuration -> Tools -
> Change -> Length 1). Si tienes un boton de longitud, puedes instalar y personalizar la macro G79 como se
describe arriba. Sin embargo, no se llamara para cada cambio de herramienta, sino so6lo si es necesario, ya sea a
través de la entrada de MDI o seleccionando la opcién "con medicion de la longitud" en el didlogo de cambio de
herramienta (ventana principal, botén "Cambio de herramienta", izquierda). Como se ha descrito anteriormente,
también debe asegurarse de que la compensacion de longitud de la herramienta (G43) esté activa.

Cambio automatico de herramientas (directo)

Si el husillo de la herramienta tiene un mecanismo operado neumatica o hidraulicamente que permite abrir y
cerrar la pinza de sujecion sin intervencion manual, es posible el cambio automatico de la herramienta. Por
supuesto, también es necesario un almacén en el que se puedan guardar varias herramientas. Hay almacenes fijos
(lineales), donde cada herramienta se recoge en una posicion diferente aprovechando la posicion X, Y y Z del
husillo, o almacenes maviles (torretas), donde la recogida siempre esta en la misma posicion X/Y/Z, pero donde
hay un accionamiento adicional para seleccionar la herramienta.

Dado que la posicion exacta de la herramienta no siempre es la misma cuando se cambia directamente a la
pinza, se debe realizar una medicién de la longitud después de cada cambio. Por lo tanto, una sonda de medicion
de la longitud es necesaria en cualquier caso. El ajuste en "Configuracion -> Maquina -> General" debe estar en
"Cambio automatico de herramientas”. Para el cambio de herramienta real, se debe instalar y adaptar una macro
M6, para la medicién de la longitud la macro G79. Se requieren conocimientos especiales para programar el
cambio automatico. EI manual de referencia contiene ejemplos de macros para un simple lineal y un cargador de
revolver cada uno. Se pueden concebir sistemas ain mas complicados, por ejemplo, almacenes lineales con
varias filas o torretas con un brazo robético adicional. Sin embargo, se recomienda obtener ayuda profesional
para programar y ajustar tales sistemas de cambio.

Cambio automatico con portaherramientas

Si la herramienta no se inserta directamente en el portabrocas sino en su propio portaherramientas, se puede
omitir la medicion de la longitud después de cada cambio, como en el caso del cambio manual con
portaherramientas. Esto tiene la ventaja de tiempos de ciclo més cortos en la produccion en serie, pero también
es el sistema mas caro. Al igual que con el cambio directo automatico, varios tipos de revistas son de nuevo
concebibles. Una sonda de medicién de longitud no es absolutamente necesaria. Si las longitudes de las
herramientas se miden manualmente y se introducen en la lista de herramientas, no se requiere ninguna sonda ni
ninguna macro G79.
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Instalacion y partes del trabajo fundamentales

Eje rotativo y grabado de tambor

Con el mecanizado normal de tres ejes (X, Y, Z),
la pieza solo puede ser mecanizada por un lado,
verticalmente desde arriba. Si también desea
mecanizar el reverso, debe dar la vuelta a la pieza
después de la primera operacién e iniciar una
segunda operacion. Con un eje de rotacion
(disponible como accesorio), por otro lado,
puedes girar una pieza de trabajo a través de
cualquier angulo y mecanizarla desde todos los
lados de la circunferencia.

La siguiente descripcion supone que el eje
rotativo ya estd conectado al control y que los
parametros (resolucién, velocidad, etc.) estan
correctamente fijados en los parametros de la
maquina. Por favor, consulte la documentacién
separada para el eje rotatorio para los pasos
necesarios para la instalacion.

General Asignar gjes Configurarejes  Extras

Grabar en tambor

Didgmetro de |a pieza de trabajo mm

100.0

(C) Eje X esta proyectado en gje B

Posicién X del gje B L\\) 0.0 mm
(®) Eje Y esta proyectado en gje A
(O No gje giratorio
Posicién ¥ del la gje A mm
Posicién Z del gje A mm

[ Posicién esta calculado desde el desplazamiento actual.

Cortar/grabar con laser

Potencia laser minima

=8
Ed

1 PWM invertido

Entrada/Salida

Avance manual Especial

Cuchillo tangencial
max. dangula continua

Retira si el angulo es =

Cortar con plasma
Divisor de voltaje de THE
Amplificacién de THC
Voltaje predeterminado

Avance manual Z

Cortador de espuma con

Lengitud hile

El llamado grabado de tambor es el método de mecanizado mas simple con un eje rotativo. Esto implica
"enrollar" el plano de mecanizado normalmente plano (XY) en la circunferencia de una superficie cilindrica. Si
el eje de rotacidn se alinea paralelo al eje X, por ejemplo, el eje de rotacion (A) se mueve en lugar del eje Y. Para
evitar la distorsion de la imagen, debe conocerse el diametro de la pieza. Esto es necesario para que el

controlador calcule cuantos grados de rotacion se
requieren para cubrir una cierta distancia en la
superficie.

No se requiere un programa especial de CAM con
soporte de eje rotativo para el grabado de tambor.
Incluso puede utilizar un programa NC existente, que
originalmente se disefid sélo para el mecanizado
plano de material de placa plana, para el grabado en
tambor en una fecha posterior. Sélo hay que
especificar en la configuracion de la maquina (menu
Configuracion - Maquina - Especial - Grabado en
tambor) si el eje rotativo es paralelo al eje X o al Y.
Normalmente el eje de rotacion estda montado a lo
largo del lado largo de la maquina, paralelo al eje X.
En este caso, seleccione "El eje Y se proyecta sobre

Ajustes de trayectoria [})

Trayectoria

[[] Grabar en tambor activado

Didmetro tambor

100.0| mm

50.0

3141592685359 | mm

Radic de tambor mm

Circunferencia de tambor

Seleccidn de herramientas

==

T1 Schaftfrizser D=6.0 L=24.9525
T2 Schlicht D=6.01=0.0

T3 Schaftfraser D=3.0 L=3.0

[ T4 Bohrer D=4,2 L=0.0

el eje A" y active la opcién "La posicién se determina
a partir del punto cero actual”, como se muestra en la
imagen siguiente. El diametro de la pieza y la
posicion Y y Z del eje de rotacion son irrelevantes
por el momento y se especificardn mas adelante.

Después de colocar la pieza de trabajo en el eje de e
rotacion, el punto cero de la pieza de trabajo debe ser
colocado en la superficie del material verticalmente por encima del centro. Si tiene un eje de rotacién A paralelo
al eje X, muévase sobre la pieza de manera que la punta del cortador s6lo toque la parte superior del cilindro
(tubo o varilla, etc.) y ponga las coordenadas Y y Z a cero. Para encontrar el centro exacto en la direccion Y,
puede tocar la pieza lateralmente en ambos lados o, en lugar de la pieza real, sujetar primero un pasador
cilindrico en el mandril de la mordaza cuyo didmetro corresponde al de la herramienta, mover el pasador y el
cortador de forma congruente uno sobre el otro, y poner primero el eje Y a cero. Entonces sujeta la pieza de
trabajo real de nuevo y pon la coordenada Z en la parte superior a cero.

Elija todo

Cancelar
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Ahora carga el programa de NC. La
trayectoria de la herramienta se muestra
inicialmente "plana”, es decir, paralela al
plano XY. Ahora ve al didlogo de la
trayectoria de la herramienta a través del
botén a la derecha de la pantalla de la
herramienta (ver imagen de arriba a la
derecha). Cambie a la pestafia "Grabado de
tambor" y active la marca de "Grabado de
tambor activo". Si ahora introduce el
diametro correcto de la pieza (o bien el
radio o la circunferencia) y sale del didlogo
con "OK", el grafico se reconstruye y la
trayectoria de la herramienta aparece
curvada, es decir, envuelta alrededor de un
cilindro imaginario. La imagen de la
izquierda muestra un grabado una vez con
el grabado de tambor encendido y una vez "plano”, es decir, con el grabado de tambor apagado.

Si desea procesar una pieza "normal” de nuevo después de terminar el trabajo, debe desactivar la opcion de
grabado en tambor de nuevo. Si la vista previa de la ruta parece extrafia, o recibes mensajes de error
inexplicables, puede ser una sefial de que te has olvidado de hacerlo.

Cantos de cuchillo tangenciales

Este método de mecanizado no utiliza una herramienta que gira a velocidad constante, sino que un cuchillo
siempre gira en el angulo correcto tangencial a la trayectoria de la herramienta con un accionamiento de
posicionamiento adicional, de ahi el nombre. El cuchillo puede ser giratorio pero fijo verticalmente u oscilante.
El cuchillo fijo se utiliza generalmente para cortar laminas, pero los materiales mas gruesos como la espuma
también pueden ser cortados con un cuchillo oscilante.

El software de Beamicon2 soporta la rotacion automatica del cuchillo en la direccion correcta sin necesidad
de especificar explicitamente el angulo de rotacién en el programa NC. Para ello, el tipo de maquina debe
ajustarse a "Maquina de corte de cuchillos”, debe definirse un eje de rotacién "C" y deben ajustarse algunos otros
parametros. La forma mas facil de hacerlo es importar el archivo "Tangential-Knife.ini", que se encuentra en la
subcarpeta "Addons" de los parametros estandar (mend Archivo - Ajustes de importacion - Parametros estandar).
Alli ya estan predefinidos todos los pardmetros necesarios para el tipo mas comdn de cuchillo tangencial con
motor paso a paso Yy engranaje 1:1. Si la maquina también se utiliza alternativamente para operaciones de
fresado, no olvide hacer una copia de seguridad de los pardmetros antes de importar el archivo de la Cuchilla
Tangencial.

Antes de usarla por primera vez, ‘ 2

deberias comprobar la resolucion del eje .
C vy la correcta alineacion de la cuchilla. o
Hay unidades de cuchillos con J
diferentes resoluciones. Por ejemplo, el
cuchillo tangencial EOT-2 tiene 200
pasos completos por revolucion, lo que
corresponde a una resolucion de
5,55555 pasos/® a 1/10 micropasos. El
cuchillo tangencial EOT-3 tiene el
doble de resolucion

Primero realice un recorrido de
referencia del eje C. Si la visualizacion
de las coordenadas del eje C no esta en
cero, mueva el eje a la posicion cero
utilizando los botones de flecha rotativa | >
C+/C- de la pagina de configuracion. Ve
No use el botéon de Cero, esto s6lo | N
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pondria la coordenada a cero sin girar el cuchillo. Ahora comprueba que el filo del cuchillo apunta exactamente
en la direccion X+. En una maquina High-Z, esto significa que el cuchillo debe ser paralelo al eje largo con el
filo a la derecha.

Si el filo de corte no esta alineado correctamente, gire la cuchilla al angulo correcto con el boton C+/C. Anote
la coordenada C visualizada y restétela del valor "Posicion del interruptor de referencia” en los parametros del
eje (Configuraciéon - Maquina - Pardmetros del eje, seleccione el eje: C). Si, por ejemplo, la "Posicion del
interruptor de referencia” fue ajustada previamente a -55 y la pantalla de coordenadas muestra +3,5 después de la
alineacion del &ngulo exacto, entonces debe introducir -55 - 3,5 = -58,5. Entonces realice un nuevo recorrido de
referencia y repita la comprobacion del &ngulo.

Un programa CAM no es necesariamente necesario para el corte con cuchillo tangencial. Puede importar las
lineas a cortar directamente como un archivo HPGL o DXF, y so6lo necesita especificar la profundidad de
inmersion y la altura de seguridad para los recorridos sobre el material. Alternativamente, también puedes usar
un programa de cddigo G. Debe ser exclusivamente bidimensional, es decir, que consiste en una secuencia de
posicionamiento rapido (GO) sobre el material, un movimiento de inmersion (G1 con Z movimiento vertical
hacia abajo), uno o mas movimientos XY dentro del material (G1, G2 o G3 sin Z) y un movimiento de
excavacion (G1 con Z movimiento vertical hacia arriba) y cualquier nimero de repeticiones de éstos.

Es importante que el dibujo tenga transiciones tangentes en todos los puntos por los que el vehiculo debe
pasar sin problemas. Dondequiera que se encuentren lineas con esquinas afiladas, el control genera
automaticamente un movimiento adicional de excavacion y de corte en picado. Esto es intencional, por ejemplo,
si se va a cortar un rectangulo de bordes afilados, y evita que el material se arranque del material o incluso que la
hoja se rompa, lo que podria suceder si la hoja tuviera que ser girada en un &ngulo demasiado grande dentro del
material. Si la hoja no debe ser levantada, las esquinas del rectangulo deben ser redondeadas con arcos de cuarto
de circulo.

También es importante que el dibujo sea creado cuidadosamente y que los puntos de inicio de las siguientes
lineas estén exactamente en los puntos finales de las lineas anteriores. Los huecos o solapamientos no sélo
provocan movimientos bruscos, sino también movimientos innecesarios de excavacién, giros y caidas debido a
los cambios de direccion en forma de escalera. Los valores limite de los angulos entre las lineas sucesivas, a
partir de los cuales se inserta una parada o un movimiento de excavacion/bajada, pueden establecerse en los
parametros de la maquina en la pagina especial. Sin embargo, si tienes problemas con las paradas frecuentes, los
movimientos bruscos y los piercings innecesarios, primero comprueba tu dibujo para asegurarte de que los
puntos de inicio y final de las lineas se superponen claramente y que las transiciones son tangentes.

Los puntos en los que se levanta el
cuchillo son visibles en la vista previa
del camino como lineas verticales
(véase la imagen de la derecha en las
esquinas del rectangulo y de la izquierda
en el circulo). Si hay movimientos de
excavacion en lugares de la pista donde
no deberia haber ninguno, es sefial de
que hay pequefios huecos ©
intersecciones entre las lineas que
pueden no ser visibles, dependiendo del
aumento, 0 que las transiciones no son
continuas, es decir, un "pliegue"
(&ngulo) demasiado grande. Por el
contrario, los  movimientos  de
excavacion en las esquinas
(intencionales) de 90°, como se muestra
en la imagen de la derecha, son bastante
normales.
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Filtro de importacion
Filtro de laimportacion DXF

Compendio:
El filtro de importacion DXF se utiliza para convertir los datos de dibujos, que estan disponibles en formato
DXF para DIN-G-cddigo para el software Beamicon2 El filtro de importacion lee los archivos en formato DXF
ASCII. Los siguientes elementos de los archivos DXF son leidos y considerados:
e  Capa (se muestran los nombres de las capas)

Linea (lineas con 2 vectores en 2D o 3D)
Circulo (circulo con vector central en 2D o0 3D y radio)
Arco (angulo)
Polilinea (como linea abierta o cerrada)
Vértice (2D o 3D, puntos para la polilinea)
Punto (2D o 3D)

No se admiten las lineas B (lineas de Bezier), asi como tampoco los datos sélidos en 3D. Sin embargo, todos
los elementos soportados anteriormente también estan soportados en 3D, es decir, con valores Z.

Si se incluyen los elementos punto o polilinea (con sélo un vértice), se interpretan como puntos de taladrado

Linea, arco y polilinea se agrupado en segmentos, si tienen puntos de inicio y fin comunes La tolerancia de la
captura de estos puntos puede ajustarse por el software y se encuentra por defecto en 0,001 mm La direccion de
cada elemento puede ser cambiada La direccién de fresado de cada segmento esta por lo tanto, segun la
direccion, como el primer elemento se encuentra. También existe la posibilidad de eliminar segmentos
individuales o especificar su propia profundidad Z, energia del laser o velocidad.
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El proceso de importacion:
El archivo a importar esta seleccionado en el mend/importar dibujo Si este archivo contiene datos DXF correcto
y legibles, se abrira el siguiente dialogo:

Beamicon? Importacién DXF % EX]
enuso  Color  Mombre dela capa Velocidad husillo  No. herramienta  Profundidad Z (mm)  Avance Z (mmy/min)  Avance XY (mm/min)  Ciclo deti
1 7 EBENE_1 10000.0 1 -1.0 500.0 500.0 0
L4 >
Valores de capa por defecto  Ajustes globales  Ajustes Extremas del programa
Ajust |
Juses gEneres % [ 271709 X | 241299
Guardarpara’metros [ Mode velocidad constante o . w [T
2.946008 + | 4.088646
[7] Generar nimeros de linea  [] Archive en pulgada
= Z- |00 Z+ |00
[JEscala 1.0 =
Tamafio
Valores de altura de material y de la maquina
X | 5124705 Y | 7.034654
Modo de Laser: [] Parte superior del material =2 [
Laser potencia (en %) | 30.0 Altura Z de seguridad (G0) | 10.0
Change Segments
Asignar valores por defecto Todos medidas estan metricas (mm).
Inicio cenversacidn Cancelar

Las capas con datos se muestran en el campo superior. Capas, que no contienen datos evaluables, no estan
representados. Capas pueden ser individualmente activada / desactivada Luego se importaran solo las capas
activas. El tamafio de los datos para ser importados siempre se actualiza y se refiere solamente a los
capas/segmentos activados. Haciendo clic en la pestafia a la izquierda, aparecen opciones adicionales:
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Valores por defecto de la capa
Beamicon2 Importacion DXF =S

enuso  Color  Nembre de la capa Velocidad husillo Mo, herramienta  Profundidad Z (mm)  Avance Z (mm/min)  Avance XY (mm/min)  Ciclo deti

1 7 EBEME_1 10000.0 1 -10 500.0 500.0 0

£ >

Valores de capa por defecto Ajustes globales  Ajustes Extremas del programa
Profundidad Z Cero &Idesplazam\ento X 2711708 Xe | 241200
(®Profundidad Z esta el valor global para todas capas (0) Como en fichero
(O Profundidad 7 esta diferente para cada capa (® Esquina abajo izquerda Y- 2545008 Y+ | 4088646
(O Profundidad Z como definido en la capa (0 Centro de la pieza 7. oo z+ |00
Avance Ajustes para taladrar T
(@ Avance para todos capas esta el valor global (®) Ajustes para taladrar son los principios en todas planas X [ 5.124705 v [7.0%654
(O Avance esta diferente para cada capa (0 Cada capa tiene sus ajustes — :
Z 00
Herramientas
(O Cada capa diferente tiene una herramienta diferente
(®) S6lo una herramienta, capa es para profundidad de Z/ Velocidad
Change Segments
Asignar valores por defecto Todos medidas estan metricas (mm).
Inicio conversacién Cancelar

Aqui se definen los datos que se utilizaran para la conversion de las capas individuales.

Profundidad Z 1) Para todas las capas, la profundidad Z fijada en el campo de ajuste global se utiliza para el
fresado y la perforacién.2) Cada capa se establece con valores individuales3) (sélo (til si la capa contiene datos
en 3D) Se utilizan los valores z de los datos de la capa.Feed 1) Para todas las capas se utiliza el valor definido en
el campo Ajuste global.2) Cada capa tiene valores de alimentacion individuales Desplazamiento del punto cero
1) El punto cero no se modifica, sino que permanece como se especifica en el archivo2) EIl punto cero se coloca
en la esquina inferior izquierda de la pieza.3) El punto cero se coloca en el centro de la pieza.Herramientas 1)
Para todas las capas se utiliza el valor definido en el campo Ajuste global2) Cada capa tiene su propia

herramienta.
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Configuracion global:
Beamicon Importacidn DXF IE
enusc  Coler  Mombre de la capa Velocidad husille  Mo. heramienta  Profundidad Z (mm)  &vance Z (mm/min)  Avance XY (mm/min}  Ciclo det;
1 7 EBEME_1 10000.0 1 -1.0 500.0 500.0 0
< >
Valores de capa por defecto  Ajustes globales  Ajustes Extremas del programa
Ajustes para fresar X- | -2711700 ¥+ | 2412006
Profundidad Z Velocidad hl&ﬁlo Avance XY
‘ | 10000 ‘ | 500.0 ‘ Y- | -2.946008 Y+ | 4083646
Herramienta Avance £ Z- |00 Z+ |00
1 Elija herramienta Tamafio
Ajustes para taladrar || SHERE V||
Usa ciclos de taladrado Z |00
® Ga1 [@]:f:>] (@)L} () ningun ciclo
Profundidad Z [-10 | retirade R [ 100 |
Change Segments
Pausa | 10 | Picoteo | 10 |
Herramienta 1 Elija broca
Asignar valores por defecto Todos medidas estan metricas (mm).
Inicio conversacian Cancelar

Aqui es donde se realizan los ajustes que se utilizan como valores por defecto para cambiar los valores
individuales de una capa, asi como los valores globales si no se establecen valores individuales. Se hace una
distincion entre los datos de fresado y los datos de perforacién (s6lo disponibles si el archivo contiene al menos
una capa de datos de perforacion).

Datos de fresado: Z profundidad = valor de la profundidad a la que se debe fresar / perforar el
material.Velocidad del cabezal: Valor para la velocidad del cabezal de fresadoXY Avance: Valor para el avance
G1 en mm/minHerramienta: La herramienta a utilizar de la lista de herramientasZ Avance: Avance G1 a utilizar
para la inmersién en el material.

Datos de perforacion: Estos datos se pueden establecer por separado de los datos de fresado.G81/G82/G83/No
ciclo : Se utiliza para seleccionar si se utiliza un ciclo de taladrado. Cuando no se ha seleccionado un ciclo, se
genera el codigo, que se comporta como si G81 fue elegido.

Profundidad z: Profundidad del agujero en mm Retraccién R: Plano de retraccion al que se retrae el taladro antes
de perforar un nuevo agujero o volver a sumergirlo. MORA: Tiempo de pausa para morar en el fondo (G82)Peck:
Profundidad por la que morar (G83)

Materiales y configuracion de la maquina:

Los datos generales sobre la maquina o la pieza/el material se especifican en este campo
Parte superior del material: Punto mas alto del material que se va a fresar/taladrar Z altura de seguridad: Altura

a la que se puede conducir el avance rapido (G0) de forma segura sin chocar con los dispositivos de sujecion.

Opciones comunes

Guardar parémetros: Si se selecciona esta opcion, todos los ajustes se guardan y se recargan automaticamente
durante la siguiente importacion.Modo CV: Cuando se selecciona, se selecciona el modo de velocidad constante
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en lugar del modo de parada exacta.Generar nimeros de linea: Si se selecciona, los nimeros de linea se
imprimen en cédigo G.Archivo en escala de pulgadas: Si esta

casilla estd marcada, las coordenadas del archivo se Ajustes deherramientas TN ()

Ajustes de camino

interpretaran como dimensiones en pulgadas.

Valores extremos del programa Las coordenadas maximas de
todo el programa se muestran aqui. Ademas, se muestra el Profundidad Z 1.0

tamafio absoluto de la pieza de trabajo Cuando activar / T

desactivar las capas individuales, este valor se recalcula

automaticamente Asi se muestran soélo las medidas de las fencext
capas activas. AvanceZ

Ajustes para taladrar
Detalles capa (Lista de capas): | .
Haciendo clic con el boton derecho del ratén en una capa de la - 681 (taladrar normal)
lista de capas, se asignan los ajustes globales o se pueden Qrabce S 682 (Face drill)
mostrar y cambiar los valores establecidos. Por lo tanto, Z- RS G83 (Rompe virutas)
profundidad, herramientas, velocidad o perforacidn se puede MR EE
establecer para cada capa con valores individuales. La | ™"™®® 08

descripcion de los valores individuales es idéntica a los Picoteo O 1.0

valores globales descritos anteriormente. Dl P .

Edicién avanzada / detalles de camino:

Haciendo clic en el boton "detalle de camino", se abre la
siguiente ventana:

oK Cancelar

]

o

. MNombredela ..

E M
1 EBENE_1 2
1 EBEMNE_1 2
1 EBEMNE_1 2
1 EBENE_1 2
1 EBENE_1 2
1 EBENE_1 2
1 EBEMNE_1 2
1 el
<

CDERIC 1

W W B oW Pa = &N
wo L4 L 4L L L4

[ Activado a abajo

a arriba

[Jvalores propias

[] Desactivar renovar pantalla
[ Maostrar borrados

Restablecer Pan / Zoom

Optimizar segmentos

oK

En la esquina superior izquierda hay una lista de todos los segmentos que contiene este archivo. Haga clic en uno
de los segmentos se cambia a "luz verde". Al mismo tiempo, los campos debajo de esta lista se activan.
Desactivando la casilla de verificacion "Activo", puede excluir el segmento seleccionado de la exportacién Esto
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es util si el archivo contiene las lineas duplicadas o elementos que no son para mecanizar. Al activar la marca de
verificacién en "Mostrar eliminados” s6lo se muestran los elementos ya desactivados.

En el gréafico puede arrastrar la imagen (con teclado izquierda del ratén), con el boton derecho del ratén que
podréas acercar la imagen. Haciendo clic en el botén "Restablecer Pan / Zoom", restaura el estado original.
En el caso de los archivos que consisten en innumerables segmentos de lineas pequefias, puede ser Gtil ordenar
los segmentos de nuevo y encadenarlos. Esto puede ser causado por el boton de "Optimizacion™.
Lamentablemente, esta opcion NO es reversible, por lo que si se produce un resultado inesperado, por ejemplo,
lineas dobles, la importacién debe repetirse.

La conversion:

Después de confirmar la conversion por el botdn "Inicio” convierte los datos a codigo de G y carga

automaticamente como un programa Los datos convertidos se documentan para entender mejor:
(Filtro de importacidon Beamicon2 DXF)(Versidén del filtro: V1.0)(convertida de:
C:\Usuarios\NPublic\Nbeamicon_\N-DXF\Nmuestras_dxf\Nhasen.dxf)(modo circular JK relativo)%

N10 G64 (constant velocity mode)N20 G21 (Metrisch)N3@ G9ON4© GO Z50 (move to secure Z-
hight)(Processing vector data from layer EBENE_1)(Tool Change)N50 Z55N60 M6 T1N70 M3 S1000N80
Go 750

(Segmento de procesamiento: @, que contiene 603 elementos) X-1.45876 Y4.08865

El cédigo generado se genera parcialmente optimizado. Esto significa que los comandos G y F sélo se emite,
cuando cambia el comando. Coordenadas solo son emitidos si se diferencian en la posicion actual Pero para una
forma mas facil de leer se separa comandos y pardmetros con espacios.

El archivo convertido se guarda con la extensién .nc en la misma carpeta que se abre el archivo .dxf Por lo
tanto es importante asegurarse que el programa Beamicon2 tiene también derecho de escritura a disco (en es
mismo sitio dénde esta situada el fichero .dxf).

Caracteristicas especiales de importacion de archivos DXF

Polilineas son generalmente identificadas, si estan cerrados o no Lamentablemente esto no siempre funciona Por
lo tanto vieron la importacién si el primer elemento es igual a la Gltima Si este es el caso, la linea en cualquier
caso esta marcada como cerrada, aunque en el DXF archivo esta abierto. En caso la linea estd marcada como
cerrada, pero los puntos extremos no son iguales, cierre el proceso de importacion la linea.

Nota para usuarios avanzados

Elementos duplicados: Desafortunadamente, muchos programas exportan archivos DXF muy sucios. Esto
incluye por ejemplo el Corel Draw A menudo esto sucede porque las lineas en el programa de dibujo tienen un
grosor determinado A continuacién, el programa exporta cada lado de la linea por si mismos, por lo que se crean
lineas dobles Porque es aplicado pero a menudo también muy inconsistente e inexacto, salen segmentos muy
peculiares Estos nunca son idénticas al 100% idénticos, pero siempre son ligeramente diferentes Aqui, el filtro
de importacién no decidiria qué segmento ha sido exportado "mejor" o "peor" Ademas, no tiene sentido eliminar
los elementos realmente coincidentes y dejar solamente el resto.
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Durante la importacién, todos los segmentos contiguos estan numerados y marcados con un comentario Si lineas
dobles son visibles al abrir un archivo, el mejor curso de accién es el siguiente:

e Importar el archivo con altas tasas de alimentacion y pequefios valores Z para la prueba.

e  Pruebe el archivo SIN la maquina en el modo de demostracién. Esto puede verse claramente, que son
los segmentos de "mejores” y que deberia suprimirse Puedes anotar los nimeros de segmentos
equivocados durante una prueba de este tipo.

o Importa el archivo con los valores correctos de alimentacion y z.

e Abra el archivo con el editor y elimine todos los segmentos duplicados previamente anotados.

No hay datos de importacion disponibles o el mensaje "Error al analizar el archivo
DXF, version equivocada?

Puede suceder que algunos programas dividan las fuentes en splines durante la exportacion DXF. Pero el filtro
de importacién de Beamicon2 no lee las estrias. En este caso trate de guardar en un formato de archivo més
antiguo que ain no admita splines, por ejemplo, Autocad DXF R10 o mas antiguo.En general, es una buena
practica utilizar siempre el formato de archivo més antiguo disponible en caso de errores de importacién.
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Filtro de importacion HPGL

Compendio

El filtro de importacion HPGL se utiliza para convertir los datos de HPGL en Cddigo G para el software de
control de Beamicon2. Los archivos de datos de HPGL suelen tener la extension .hpgl o .plt y son
proporcionados por la mayoria de los programas de dibujo. Estos tipos de archivos fueron originalmente
destinados a controlar los trazadores de dibujo y los trazadores de corte.

Rango de idiomas:

El filtro de importacion HPGL soporta los siguientes comandos:
EN, DF, IP, SC, VS, WU, PW, SP. PU, PD, PA, PR, AA, AR.
Todos los demas comandos de HPGL son ignorados.

El proceso de importacién

Para importar un archivo HPGL, abralo a través de "Menu->Archivo->Importar dibujo”. Si el archivo es un
archivo HPGL valido y legible, se abre el siguiente dialogo:

Beamicon2 Importacion HPGL % @
Estilo  PW (mm) V5 (mm/min) ProfundidadZ (mm) Velocidad husille Mo, herramienta  Avance (mm/min)  Avance Z (mm/min)  Activado
1 0.0 0.0 -1.0 10000.0 1 500 500.0 1
Profundidad 7 Avance Ajustes globales
(O Profundidad Z estd PW (O Avance ests avance de estilo (VS) Profundidad Z Velocidad husillo Awvance XY
(®) Profundidad Z estd el valor global para todas capas (®) Avance para todos estilos estd el valor global -1.0 | ‘ 10000 ‘ | 500.0 |
() Profundidad Z estd diferente para cada capa () Avance para cada estilo estd diferente
Herramienta Avance Z
Herramientas Cero el desplazamiento 1 Elija herramienta
(7) Estilo diferente esta herramienta diferente (O) Como en fichero
(@) Solo herramienta global (®) Esquina abajo izquerda e Edraresed s
O Centro de Ia pieza Parte superior del material X% [-272.745200084) X+ [ 211124803146

Ajustes generales Altura 7 de sequridad (G0} | 10.0 ¥- | -81.000601207 | Y+
[4 Import desde Corel Draw Tamafio
Guardar parametros X [4838 Y

Modo velocidad constante
Generar nimeros de linea

Ll p Poner valores predefinitos. | 7,5 medidas estan metricas (mm)

Cancelar

Inicio conversacién

La lista de la zona superior muestra todos los boligrafos utilizados. Un boligrafo en un archivo HPGL es
originalmente una herramienta,... Puedes asignar diferentes propiedades a cada uno de estos boligrafos. Si no
cambias nada, se aplican los mismos ajustes a todos los boligrafos, la herramienta 1 se utiliza para todos los
boligrafos y el punto cero de la pieza de trabajo esta en la esquina inferior izquierda. Haciendo clic en "Iniciar la
conversion” el archivo HPGL se convierte en Cadigo G y se carga como programa NC en Beamicon2.

Archivo de salida

El archivo NC se crea en el mismo directorio que el archivo HPGL que se va a importar. Por lo tanto, aseglrese
de que el archivo HPGL se encuentra en una carpeta con acceso de escritura. Asi que no importe desde un CD o
DVD o una carpeta donde no tenga permisos de escritura.

(Filtro de importacidén Beamicon2 HPGL)
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(Versién del filtro: V1.0)

(convertido de: C:\\N-plotter\N-fuera de 222.plt )
[modo de circulo JK relativol

%
N10 G64 (modo de velocidad constante)
N20 G21 (Métrico)

N30 G90

N40 GO Z1l0 (mover para asegurar Z-alto)

(Cambio de herramienta)
N50 M6 T1

N60 M3 S10000

N70 GO Z10

N80 GO X0.3048 Y0.254

El cddigo G generado es comentado y también contiene informacion sobre el archivo original.

Ajustar el proceso de importacion
Puede adaptar los valores globales a sus necesidades y al material.
Si el archivo de importacién contiene varios boligrafos, puede configurarlos individualmente.

Profundidad Z
La profundidad Z es el ancho de la clavija PW

Los anchos pueden ser asignados a los boligrafos en el archivo HPGL. Si su programa de dibujo lo soporta,
puede usar estos valores para ajustar convenientemente la profundidad Z. Simplemente introduzca la
profundidad deseada como ancho del boligrafo en su programa de dibujo y seleccione esta opcion.

La profundidad Z es diferente para cada clavija

Si selecciona esta opcion, puede especificar una profundidad individual para cada boligrafo haciendo clic con el
boton derecho del raton.

Herramientas

Si la opcion ""Herramienta extra para cada boligrafo™ puede hacer clic con el botén derecho del raton sobre el
boligrafo en la tabla de arriba para seleccionar una herramienta diferente para cada boligrafo.

Velocidad alcance
La alimentacion es la velocidad de la clavija VS

En un archivo HPGL, se pueden especificar velocidades individuales para los boligrafos con el comando VS. Si
tu programa de dibujo lo soporta, puedes especificar una velocidad para cada boligrafo al exportar. Si selecciona
esta opcion, la velocidad de avance de la molienda se toma automéaticamente y convenientemente de cada
boligrafo.

La alimentacion de los alfileres es diferente

Con esta opcidn se puede especificar un valor individual para cada boligrafo. Para ello, haga clic en el boligrafo
deseado en la lista superior y establezca la velocidad de alimentacion de forma individual.

Traslado de origen

Este campo permite especificar donde se debe ubicar el punto cero en la pieza de trabajo. Esto permite mover el
punto cero independientemente de las especificaciones del archivo HPGL y asi adaptarlo convenientemente a la
pieza de trabajo.
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Opciones comunes

La importacion de Dibujo de Corel

CorelDraw es un programa de pintura muy popular, pero desafortunadamente produce una exportacién de datos
muy desordenada. Si ha exportado datos de CorelDraw, marque esta casilla para importar el archivo
correctamente.

Guardar parametros:

Si haces cambios en los boligrafos o en la configuracion global, se guardan y se recargan automaticamente la
préxima vez que importas. Si no quieres esto, desmarca la casilla y podras cambiar los datos sin guardarlos. Al
hacer clic en el boton "Reset to default values™ todos los ajustes se restablecen a los valores predeterminados.
Modo CV

En el modo CV, la frenada en las curvas y esquinas no tiene lugar hasta que la maquina se detiene, sino que, de
forma similar a la conduccion de una motocicleta, la "curva se corta". Esto da un movimiento mas rapido y sin
tirones, pero la pista no es 100% exacta. El error maximo permitido puede modificarse en los ajustes de la
maquina.

Generar numeros de linea:

Por lo tanto, el programa NC contiene nimeros de linea. Esto puede ser Util si quieres interrumpir y reanudar el
trabajo para recordar el puesto.

Unidades de trazado métrico

Normalmente, una unidad de trazador es de 0,0254 mm, es decir, 1/1000 de pulgada. Pero también hay
programas que definen sélo 0,025 mm como unidad de exportacién. Eso sera 1/1016 de una pulgada. Si su pieza
no es dimensionalmente exacta y su programa de dibujo utiliza esta base métrica, marque la casilla "Unidades
del trazador métrico".
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Filtro de importacién de gréaficos

El Beamicon2
también tiene un filtro
para importar

graficos. Actualmente
la importacion se
admite para la salida
para el grabado en un
laser. Para ello, el tipo
de maquina (véase el

Beamicon? Filtro de importacién de imagenes

{Imagen’; Estrategia

Operaciones

Rot 90° CCW Rot 90° CW

Reflejar vertical

Girar
Reflejar horizontal
Convertir a gris Convertir a monocromo
Imagen invertido

Recortar imagen

borroso

Rot 180°

capitulo
Configuraciéon de la
maquina) debe
ajustarse a Laser.

La imagen se puede
ajustar en la pestafia
"Imagen". Para el
grabado, la imagen se
convertira
automaticamente en
escala de grises. Para
obtener una mejor

Altura de imagen (px)

Ancho de la pieza de trabajo (mm) 150.0
13474

Altura de la pieza de trabajo

Restablecer a

Pixel

Tamafic de la pieza/fota

Ancho deimagen (piel)

Mantener la relacién de aspecte

Valores predeterminados Gkt

Deshacer

512

imo guardado

Vista previa

Inicio conversacion Cancelar

impresion del resultado, también puede convertir la imagen en escala de grises. También se puede especificar el
tamafio del resultado (pieza de trabajo).

En la opcion de mend
Estrategia se pueden hacer
algunos ajustes para definir
el tipo de laser y optimizar
la salida. Si la potencia esta
por debajo de un cierto
nivel, también es posible
conducir con una marcha
rapida, lo que optimiza
significativamente el tiempo
de salida. La distancia de la
linea es igual al didmetro del
rayo en el foco. Para los
buenos laseres de ND-YAG
es de 0,05 mm, para los
buenos laseres de CO2 de
0,12 mm y para los laseres
de diodo de hasta 0,3 mm o
mas. La velocidad de avance
del trabajo debe adaptarse al

Beamicon2 Filtro de importacién de imagenes

Imagen | Estrategia |
Ajustes del laser
Potencia en blanco %
Potencia en negro %:
Omitir si la potencia <
Distanciz de linea
Velocidad de avance del trabsjo
Calibracién de retardo
Resolucién efectiva
Estrategia
Origen abajo izquierda

Lineas de escaneo | horizontalmente ~

o <
@ il
=R ©

%

1000 | %

2. %

5| Ancho de haz (mm):

2500.0 | mm/min

0. mm

mm

[ Bidireccional

Bucle de giro 236 mm

Restablecera | Valores predeterminados

Gttime guardado

Vista previa

Cancelar

Inicio conversacién

material y a la potencia del laser por ensayo y error. Estos son valores puramente empiricos.

La calibracion de offset es una especie de "contragolpe™ que se produce por retrasos en la activacion del laser o
en la transmision de los datos. Cambie el valor hasta que no se vea ninguna distorsion en la imagen.

La estrategia y el punto cero determinan cémo se graba la imagen. Dependiendo del motivo y el material, se
puede elegir entre diferentes estrategias.

Después de generar el cddigo G, se carga y en el area de trabajo de la vista previa del grafico, se puede reconocer
y comprobar la imagen que se va a grabar.

Nicolas Benezan, Stauffenbergstr. 26, 72108 Rottenburg
Tel: +49 (0) 7457/946365 0 benezan-electronics.de

Pagina 55
Beamicon2_Benutzerhandbuch_Spanisch
(Spain, International Sort).docx
24.09.2020



Benezan Electronics Manual de usuario Beamicon2
Desarrollo de Hard- y Software Instalacion y partes del trabajo fundamentales

O Bearmicond - Programa: hasene o=
Archivo  Configuracién Usuario  Ayudatécnica  Ayuda

Dado que eI grabado Programa  Configuracién avance manual Diagnéstico  Especial
produce muchas lineas y | = = =

Coordenadas

segmentos cortos, podria w X m
ser ventajoso activar la o e Y m
optimizacién de la interfaz w Z .
grafica de usuario o = | = o emm—— o
optimizarla un poco més,
dependiendo del F fmin
rendimiento de su PC. fmin
Estado

Cambio de heramienta

Programa @ Alarma
(Beamicon2 Bitmap Import-Filter) ~ @ Alarma2

: D:\Projekte_C

Inicio

% Menszjes
Rebobinar 661621 G30 649 Deplazamiento usade:G54
M2 500
Husillo * G0 X-1.9861 Y0125 F2500.0
61X0.25
Refrigerant
rigersnie | @ 61X36.0395 5847.1
Niebla @ 61X37.881651035.3
61)X38.144751120.4
(e FEyEe G1X38.4079 514118 v
Archivo cargada: DA\Projekte_C i dmin) Linea 0/101487 = 0,00% Tiempo estimado: 00:33:28  G21 - 630 - G61
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